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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Ober-
flachenbearbeitung einer Gesteins- und/oder Beton-
oberflache. Insbesondere umfasst die Vorrichtung zu-
mindest eine Transporteinheit, welche mindestens ein
zu bearbeitendes Werkstiick entlang einer Durchlauf-
richtung bewegt. Ferner ist zumindest eine Bearbei-
tungsmaschine vorgesehen, welche zumindest ein
Oberflachenbearbeitungselement aufweist, welches re-
lativ zu der zu bearbeitenden Oberflache des Werkstiicks
bewegbar ist. Das zumindest eine Oberflachenbearbei-
tungselement ist zumindest wahrend eines direkten me-
chanischen Kontakts mit der zu bearbeitenden Ober-
flache um eine Rotationsachse rotierbar und befindet
sich somit in einem schleifenden Kontakt mit der zu be-
arbeitenden Oberflache.

[0002] Ferner betrifft die Erfindung ein Verfahren zur
Oberflachenbearbeitung einer Gesteins- und/oder Beto-
noberflache.

[0003] Die deutsche Patentanmeldung DE 1 959 070
betrifft eine FlieRband-Birsteneinrichtung fir Formplat-
ten. Es sind Bursten fiir die Seitenkanten der Formplatten
vorgesehen. Eine Walzenbirste kann hinsichtlich der
gewtunschten Umdrehungszahl eingestellt werden.
[0004] Dieitalienische Patentanmeldung IT UB20 152
394 A1 betrifft die Behandlungen der Oberflache von
Keramikfliesen und eine Schleifburstenmaschine hierzu.
Die Maschine weist eine Reihe von Bearbeitungswerk-
zeugen auf, die beispielsweise durch Scheiben aus
Schleifmaterial oder Ringbirsten gebildet werden kon-
nen. Die Bearbeitungswerkzeuge werden an den Enden
der Wellen getragen.

[0005] Die internationale Patentanmeldung WO
2015/144274 A1 betrifft ein Verfahren und eine Vorrich-
tung mit Bursten-, Schleif- und Polierwerkzeugen, die
sich zentral oder exzentrisch drehen und gleichzeitig
planetenartig und gegebenenfalls oszillierend umkrei-
sen. Die stufenlose Drehung und gleichzeitig die stufen-
lose Umlaufbahn einer unbegrenzten Anzahl von Werk-
zeugkopfen erfolgt Giber zwei fihrungsfreie Antriebsket-
tenbaugruppen, die jeweils einen frequenzgeregelten
Motor und einen aufleren und einen inneren Kettenrie-
men besitzen.

[0006] Das US-Patent US 2,680,938 A betrifft eine
Vorrichtung zur Konditionierung von Metallbahnen.
[0007] Die deutsche Patentanmeldung DE 30 31 411
A1 betrifft einen Projektionsschirm sowie dessen Her-
stellungsprozess. Zu diesem Zweck wird eine raue Ober-
flache von einer Birste, die in Kontakt mit der Oberflache
des Elements ist, Uber die Oberflache des Elements
beweqgt.

[0008] Die chinesische Patentanmeldung CN 107 855
889 A beschreibt eine Entgratungsmaschine. Die Ent-
gratungsmaschine umfasst eine Maschinenbasis, eine
Foérdervorrichtung zum Fordern eines Werkstiicks, einen
universellen Rollblrstenschleifmaschinenkopf zum Ent-
graten von Kanten und Léchern des Werkstlcks und
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einen Schleifbandschleifmaschinenkopf zum Schleifen
der auf der Maschine angeordneten Werkstiickoberfla-
che. Der universelle Rollbiirstenschleifmaschinenkopf
und der Schleifbandschleifmaschinenkopf befinden sich
beide Uber der Fordereinrichtung. Durch die Kombina-
tion des universellen Walzenbirstenschleifmaschinen-
kopfs und des Schleifbandschleifmaschinenkopfs kann
der Oberflachenbehandlungsbearbeitungsvorgang be-
endet werden, wahrend das Werkstiick die Fordervor-
richtung passiert.

[0009] Die deutsche Offenlegungsschrift DE 100 31
812 A1 betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zum
Herstellen von Betonsteinen. Um die Herstellung von
Betonsteinen mit einer asthetisch gefalligeren Oberfla-
chenstruktur zu ermdglichen, wird vorgeschlagen, dass
Besen durch einen Antrieb in einer Richtung senkrecht
zur Vorschubrichtung und parallel zur Oberflache der
Betonsteine birstend Gber die Oberflache der vorgesc-
hobenen Betonsteine hin- und herbewegt werden. Die
Amplitude und Frequenz der Hin- und Herbewegung der
Besen kann unregelmaRig variiert werden.

[0010] Die deutsche Patentschrift DE 10 2004 063 903
B4 betrifft eine Steinoberflachenbearbeitungsmaschine
zur nachzubearbeitenden Herstellung von Betonsteinen.
Mit einer Birsten- oder Frasereinwirkung wird eine struk-
turierte Oberflache erzeugt. Mittels einer elektropneuma-
tischen Regelung kann ein Werkzeugtrager mit Werk-
zeugen, wie beispielsweise Bursten, entsprechend der
aufgenommenen Leistung von den Steinoberflachen
und den unterschiedlichen Steinhéhen, beispielsweise
der aus dem Steinfertiger entnommenen Betonsteine,
mit nahezu gleichmaRigem Anpressdruck nachgefiihrt
werden.

[0011] Die Vorrichtungen zur Oberflachenbearbeitung
einer Gesteins- und/oder Betonoberflache werden unter
anderem auch als Curlingmaschinen bezeichnet.
[0012] Beibereits aus dem Stand der Technik bekann-
ten Verfahren handelt es sich in der Regel um Durch-
laufverfahren. Uber dem Transportsystem bzw. der
Transportebene kénnen sich Tunnelaufbauten befinden,
welche die entsprechende Curlingstationen aufnehmen
kénnen.

[0013] Eine aus dem Stand der Technik bekannte
Curlingstation kann aus einer gelagerten Welle beste-
hen, welche durch einen direkten oder indirekten Motor-
antrieb angetrieben wird. Auf der Welle (Rotationsachse)
konnen sich Rundbiirsten (walzenférmige Elemente) mit
zum Beispiel einem Durchmesser von 350mm aus wider-
standsfahigen, beschichteten Kunststoffborsten befin-
den. Die Rundbirsten arbeiten mit einer Geschwindig-
keit von beispielsweise 600 Umdrehungen pro Minute
und wirken dabei auf die Oberflache des Werkstlicks ein.
[0014] Die Welle kann eine Bearbeitungsbreite von bis
zu 1200mm mit einem Uberstand von 50mm pro Seite
bieten. Der Antriebsstrang wird dabei beispielhaft durch
einen Stellmotor mit einer gelagerten Welle in der Hohe
verstellt.

[0015] Insbesondere haben aus dem Stand der Tech-
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nik bekannte Vorrichtungen (welche Curlingstationen
sind oder umfassen) mehrere, zum Beispiel zwei, insbe-
sondere bevorzugt vier Curlingstationen oder Rotations-
birsten, die unterschiedlich zueinander in horizontaler
Richtung geneigt und/oder versetzt zueinander ange-
ordnet sind.

[0016] Ein solcher Winkel der einzelnen Stationen
kann dadurch definiert sein, dass die Polierbirsten um
eine Rotationsachse rotieren und die Rotationsachsenin
horizontaler Richtung zueinander in einem Winkel ver-
stellt sind.

[0017] Jede der Rotationsbiirsten erzeugt auf der zu
bearbeitenden Oberflache Schleif- und/oder Polierrillen,
welche einen entsprechenden Richtungsglanzeffekt der
Oberflache in Richtung und aus Sicht dieser Schleif-
und/oder Polierrillen erzeugen. Dabei ist aus dem Stand
der Technik unter anderem bekannt, einen Blrstensatz
auszuwahlen, der mindestens 5cm pro Seite Uiber eine zu
bearbeitende Gesteins- und/oder Betonoberflache hi-
nausragt. In diesem Fall wird somit eine Polierung un-
d/oder anderweitige Oberflachenbearbeitung durch eine
um beidseits 10cm verringerte effektive Bearbeitungs-
lange der Birste realisiert, wobei oftmals pro Format und
Produkt, das hei’t, pro Form und pro Gesteins- und
Betonoberflache ein eigener Biirstensatz angelegt wer-
den muss. Das heif’t, es miissen entsprechende Rund-
birsten oftmals nicht nur aufgrund von Verschleif3, son-
dern ins-besondere auch wegen unterschiedlicher Be-
arbeitungsbedirfnisse ausgewechselt werden. Dies ist
mitunter sehr zeitaufwendig. Auch mussten, um ver-
schiedene Schleifrichtungen auf dem Werkstiick erzeu-
gen zu kdnnen, in der Regel mehrere, insbesondere vier,
Oberflachenbearbeitungselemente hintereinander und
zudem auch in einem Winkel angestellt zueinander, ge-
schalten werden.

[0018] EP 1175 961 A2 offenbart alle Merkmale des
Oberbegriffs der Anspriiche 1 und 2 und betrifft ein Ver-
fahren zur Bearbeitung von Oberflachen von im Wesent-
lichen flachen Werkstiicken in einer Bearbeitungsvor-
richtung. Wahrend der Oberflachenbearbeitung werden
rotierend antreibbare Bearbeitungswerkzeuge gegen
die zu bearbeitenden Oberflachen der Werkstiicke an-
gestellt und Werkstiicke und Werkzeuge relativ zueinan-
der bewegt. Die Werkstiick-Oberflachen werden in we-
nigstens einer Bearbeitungszone derselben Bearbei-
tungsvorrichtung wahlweise mittels einer wenigstens ei-
ne Bearbeitungswalze enthaltenden ersten Werkzeug-
einheit oder einer eine Gruppe von tellerformigen Be-
arbeitungswerkzeugen enthaltenden zweiten Werk-
zeugeinheit bearbeitet. Dabei werden die Bearbeitungs-
walze etwa in ihrer radialen Richtung und die
tellerformigen Bearbeitungswerkzeuge etwa in ihrer
axialen Richtung gegen die Werkstlckoberflachen an-
gestellt.

[0019] EP 0 401 462 A2 betrifft ein Verfahren zum
Herstellen und/oder Behandeln von Betonsteinen. Die
Herstellung erfolgt in mit Beton gefiilliten Formen und der
Form beziehungsweise der Steinoberflache entsprech-
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enden Stempeln zum Pragen der Oberflache und Sicht-
kanten. Die Stempel weisen Ausnehmungen bezie-
hungsweise Vorspriinge auf. In einem nachgeschalteten
Arbeitsgang werden die Oberflachen beziehungsweise
Kanten der Betonsteine mit Biirsten bearbeitet. Die Biirs-
ten fuhren eine oszillierende Bewegung parallel zur
Oberflache der Betonsteine aus. EP 3738 713 A1 (Stand
der Technik gemaR Artikel 54(3) EPU) offenbart alle
Merkmale des Oberbegriffs der Anspriiche 1 und 2 und
betrifft ein Verfahren zur Oberflaichenbearbeitung einer
Gesteins- und/oder Betonoberflache, umfassend die
Schritte: a) Bereitstellen eines zu bearbeitenden Werk-
stiickes, welches die zu bearbeitende Gesteins- und/o-
der eins Betonoberflache ausbildet; b) Bereitstellen einer
Bearbeitungsmaschine, welche zumindest ein Oberfla-
chenbearbeitungselement aufweist, mittels welchem
durch mechanischen Oberflachenabtrag die Oberflache
bearbeitet wird, wobei das Oberflachenbearbeitungsele-
ment zumindest wahrend eines direkten mechanischen
Kontakts mit der zu bearbeitende Gesteins- und/oder
Betonoberfliche um eine Rotationsachse rotiert wird,
um durch diese Rotation einen schleifenden Kontakt
mit der zu bearbeitenden Gesteins- und/oder Betonober-
flache zu erzeugen; und neben der Rotation erfahrt das
Oberflachenbearbeitungselement zumindest einen An-
trieb in einer von einer Rotationrichtung verschiedenen
Antriebsrichtung.

[0020] Es ist daher eine Aufgabe der vorliegenden
Erfindung, eine Vorrichtung zur Oberflaichenbehandlung
eines Gesteins und/oder einer Betonoberflache anzubie-
ten, welche dauerhaft die gleiche Qualitat der Oberfla-
chenbehandlung gewahrleistet und kostengunstiger als
Vorrichtungen des Standes der Technik sowie einfach
aufgebaut ist.

[0021] Diese Aufgabe wird durch eine Vorrichtung mit
den Merkmalen des Anspruchs 1, oder des Anspruchs 2
gelost.

[0022] Eine weitere Aufgabe der Erfindung ist, ein Ver-

fahren zur Oberflachenbehandlung eines Gesteins un-
d/oder einer Betonoberflache anzubieten, welches nicht
nur einfach durchzuflihren ist, sondern auch ebenso
kostengtinstig und gleichzeitig auf verschiedenste Gest-
eins- und/oder Betonoberflaichen anwendbar ist und da-
bei eine dauerhaft qualitativ hochwertige Bearbeitung
der Gesteins- und/oder Betonoberflachen gewahrleistet.
[0023] Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren mitden
Merkmalen des Anspruchs 10 geldst.

[0024] Die hier beschriebene erfindungsgemafiie Vor-
richtung zur Oberflachenbearbeitung einer Gesteins-
und/oder Betonoberfliche umfasst zumindest eine
Transporteinheit, welche mindestens ein zu bearbeiten-
des Werkstlick entlang einer Durchlaufrichtung bewegt.
Ferner umfasst die Vorrichtung zumindest eine Bearbei-
tungsmaschine, welche zumindest ein Oberflachenbear-
beitungselement aufweist, welches relativ zu einer zu
bearbeitenden Oberflache des Werkstlicks bewegbar
ist. Das zumindest eine Oberflachenbearbeitungsele-
ment, das zumindest wahrend eines direkten mechani-



5 EP 3 928 923 B1 6

schen Kontakts mit der zu bearbeitenden Oberflache um
eine Rotationsachse rotiert, ist dabei in einem schleif-
enden Kontakt mit der zu bearbeitenden Oberflache.
Eine Halterung ist fir das zumindest eine Oberflachen-
bearbeitungselement vorgesehen, wobei an der Halte-
rung das zumindest eine Oberflachenbearbeitungsele-
ment um die Rotationsachse drehbar gelagert ist. Ein
erster Translationsantrieb ist auf der Halterung vorge-
sehen und bewegt das mindestens eine Oberflachen-
bearbeitungselement in einer Bewegungsrichtung oszil-
lierend und quer zur Durchlaufrichtung innerhalb einer
Transportebene der Transporteinheit. "Quer zur Durch-
laufrichtung" ist dahingehend auszurichten, dass das
mindestens eine Oberflachenbearbeitungselement mit
seiner Rotationsachse senkrecht zur Durchlaufrichtung
oder mit seiner Rotationsachse in einem Anstellwinkel zu
einer Senkrechten zur Durchlaufrichtung oszillierend be-
wegt werden kann. Dabei ist zu beachten, dass der An-
stellwinkel des mindestens einen Oberflachenbearbei-
tungselements auch wahrend der Bearbeitung der Gest-
eins- und/oder Betonoberflache verandert werden kann.
Dies hat den Vorteil, dass beliebige Bearbeitungsmuster
eingestellt werden kénnen, so dass an der zu bearbei-
tenden Gesteins- und/oder Betonoberflache keine Vor-
zugsrichtung der Bearbeitung sichtbar ist.

[0025] GemalR einer Ausfiihrungsform der Erfindung
kann auch die Halterung oszillierend und parallel zur
Durchlaufrichtung bewegt werden. Hierzu ist ein zweiter
Translationsantrieb fir die Halterung vorgesehen. Durch
diese Ausfiihrungsform kann man die Bearbeitungsmus-
ter der Gesteins- und/oder Betonoberflache weiter vari-
ieren.

[0026] Erfindungsgemalf hat die Halterung eine Fiih-
rung vorgesehen, entlang der mit dem ersten Transla-
tionsantrieb das mindestens eine Oberflachenbearbei-
tungselement in einer Bewegungsrichtung oszillierend
und quer zur Durchlaufrichtung verfahrbar ist. Es ist fur
einen Fachmann selbstverstandlich, dass der Ausdruck
"quer zur Durchlaufrichtung" die Richtung senkrecht zur
Durchlaufrichtung als auch eine Richtung, die einen be-
darfsgerecht eingestellten Winkel (Anstellwinkel) zur
Durchlaufrichtung umfasst, definiert. Der Winkel kann
auch wahrend der Bearbeitung des Werkstiicks nach
einem vordefinierten Muster geandert werden. Hierzu
ist eine entsprechende Steuerung mit zugeordneten
Sensoren vorgesehen.

[0027] GemalR einer Ausfiihrungsform der Erfindung
ist eine schwenkbare Platte auf der Halterung vorgese-
hen, die die Fihrung tragt und mit einem Schwenkantrieb
zusammenwirkt, womit der Anstellwinkel des mindes-
tens einen walzenférmigen Oberflachenbearbeitungse-
lements eingestellt und ggf. auch beliebig verstellt wer-
den kann. Der erste Translationsantrieb verfahrt das
mindestens eine Oberflachenbearbeitungselement os-
zillierend in der Bewegungsrichtung unter dem Anstell-
winkel und quer zur Durchlaufrichtung. Das oszillierende
Verfahren des mindestens einen Oberflachenbearbei-
tungselements unter einem Anstellwinkel und quer zur
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Durchlaufrichtung hat den weiteren Vorteil, dass unter
jeder Blickrichtung auf die Oberflache des Werkstiicks
aus Stein oder Beton keine werkzeuginduzierten Bear-
beitungseffekte erkennbar sind.

[0028] Gemal einer Ausfiihrungsform ist die Fiihrung
mit der Halterung verbunden. Ein schwenkbares Rad ist
Uber der Fiihrung vorgesehen. Das Rad selbst wirkt mit
einem Schwenkantrieb zusammen, womit ein Anstell-
winkel des mindestens einen walzenférmigen Oberfla-
chenbearbeitungselements einstellbar ist. Der erste
Translationsantrieb verfahrt das mindestens eine unter
dem Anstellwinkel orientierte Oberflachenbearbeitungs-
element oszillierend in der Bewegungsrichtung senk-
recht zur Durchlaufrichtung.

[0029] GemaR einer Ausfihrungsform der Erfindung
ist ein Verstellantrieb dem mindestens einen Oberfla-
chenbearbeitungselement zugeordnet. Mit dem Verstell-
antrieb kann das mindestens eine Oberflachenbearbei-
tungselement senkrecht zur Oberflache des mindestens
einen Werkstucks verfahren werden, damit ein nahezu
gleichmaRiger Anpressdruck, unabhangig von der Ab-
nutzung des mindestens einen Oberflachenbearbei-
tungselements (Abrieb der Borsten des Oberflachen-
bearbeitungselements), am Werkstlick vorherrschen
kann.

[0030] GemaR einer weiteren Ausfiihrungsform ist ein
Rotationsantrieb fir das mindestens eine Oberflachen-
bearbeitungselement vorgesehen. Der Rotationsantrieb
kann jedem Oberflachenbearbeitungselement einzeln
zugeordnet sein oder es kdnnen mehrere Oberflachen-
bearbeitungselemente mit einem Rotationsantrieb me-
chanisch gekoppelt werden. Fir den Fall, dass mindes-
tens zwei Oberflachenbearbeitungselemente mit je ei-
nem Rotationsantrieb versehen sind, kdnnen diese rich-
tungs- und/oder zeitsynchron angetrieben werden.
[0031] Das zumindest eine Oberflachenbearbeitungs-
element ist ein walzenférmiges Element, das um die
Rotationsachse parallel zur Transportebene rotierbar
ist. Gemal zumindest einer weiteren Ausfiihrungsform
kann das zumindest eine Oberflachenbearbeitungsele-
ment ein Topfschleifelement sein, das mit der Rotations-
achse senkrecht zur Transportebene rotierbar ist.
[0032] Gemal zumindesteiner noch weiteren Ausfih-
rungsform ist zumindest eines der Oberflachenbearbei-
tungselemente ein walzenférmiges Element, das um die
Rotationsachse parallel zur Transportebene rotierbar ist
und zumindest eines der Oberflachenbearbeitungsele-
mente ist ein Topfschleifelement, das mit der Rotations-
achse senkrecht zur Transportebene rotierbar ist.
[0033] GemaR einer Ausfliihrungsform der Erfindung
sind die als Oberflachenbearbeitungselemente ausge-
bildeten walzenférmigen Elemente entlang der Durch-
laufrichtung jeweils paarweise zueinander angeordnet.
Das Paar von Oberflachenbearbeitungselementen be-
steht aus zwei Oberflachenbearbeitungselementen, wel-
che beispielsweise jeweils spiegelsymmetrisch relativ
zur Bewegungsrichtung, die senkrecht zur Durchlauf-
richtungist, zueinander angestellt sind. Denkbar ist, dass
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entlang der Durchlaufrichtung ein, zwei oder mehr Paare
zur Bearbeitung der Oberflache angeordnet sind.
[0034] GemalR einer Ausfiihrungsform der Erfindung
ist zumindest eine Steuereinheit vorgesehen, die, falls
vorhanden, mit dem zweiten Translationsantriebantrieb
der Halterung, einer Verstelleinheit fiir die Oberflachen-
bearbeitungselemente und dem Antrieb der Transport-
einheitkommunikativ verbundenist. Ferneristzumindest
ein Sensor der Transporteinheit zugeordnet, der Ruck-
meldung an die Steuereinheit hinsichtlich der Geschwin-
digkeit der Transporteinheit gibt. Zumindest ist ein weite-
rer Sensor der Halterung zugeordnet, der die oszillato-
rische Bewegung der Halterung in den Bewegungsrich-
tungen Uberwacht.

[0035] GemaR einer Ausgestaltung der Erfindung be-
tragt die Vorschubgeschwindigkeit des Werkstiicks bei
ortsfester Halterung fiir das zumindest eine Oberflachen-
bearbeitungselement in Durchlaufrichtung wenigstens
0,5 m/min und héchstens 10m/min, bevorzugt wenigs-
tens 2m/min und héchstens 6m/min. Wie bereits oben
erwahnt, wird das Werkstlick der Vorschubgeschwindig-
keit entlang der Durchlaufrichtung bewegt. Zudem wird
das Oberflachenbearbeitungselement mit einer vorher
eingestellten Oszillationsfrequenz in einer Querrichtung
Uber das Werkstlick hin- und herbewegt.

[0036] Gemal einer weiteren Ausflihrungsform der
Erfindung ist die Halterung in einer Fihrung verschieb-
lich infoder entgegen der Durchlaufrichtung angeordnet.
Die Halterung wird beispielsweise mit dem zweiten
Translationsantrieb mittels der Fihrung entlang der
Durchlaufrichtung bewegt. Mit der Fihrung kann eine
Bewegung der Halterung in einem Winkel innerhalb einer
Transportebene der Bearbeitungsmaschine mdglich ge-
macht werden. Zum Beispiel kann dadurch eine Oszilla-
tion des Oberflachenbearbeitungselementes (Biirsten
als walzenférmige Elemente) senkrecht und/oder in ei-
nem Winkel zu der Durchlaufrichtung erfolgen. Das hier
beschriebene erfindungsgemale Verfahren zur Ober-
flachenbearbeitung einer Gesteins- und/oder Beton-
oberflache umfasst zunachst einen ersten Schritt, durch
welchen ein zu bearbeitendes Werkstlck bereitgestellt
wird, welches die bearbeitende Gesteins- und/oder Be-
tonoberflache ausbildet. Bei dem zu bearbeitenden
Werkstlick kann es sich um ein rohes Werkstlick handeln
(mit vollig unbearbeiteter Oberflache) oder aber um ein
bereits vorbearbeitetes Werkstlick. Zum Beispiel ist das
Werkstlick eine Betonplatte und/oder ein Pflasterstein.
[0037] Nach dem Bereitstellen des zu bearbeitenden
Werkstuicks wird in einem nachsten Schritt eine Bearbei-
tungsmaschine bereitgestellt, welche zumindest ein
Oberflachenbearbeitungselement aufweist, mittels wel-
chem durch mechanischem Oberflachenabtrag die
Oberflache des Werkstiicks bearbeitet wird. Das Ober-
flachenbearbeitungselement zumindest wird wahrend
eines direkten mechanischen Kontakts der zu bearbei-
tenden Oberflache des Werkstiicks um eine Rotations-
achse rotiert, um durch diese Rotation den schleifenden
Kontakt mit der zu bearbeitenden Oberflache des Werk-
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stlicks zu erzeugen. Vorzugsweise wird die obig be-
schriebene Oberflachenbearbeitung allein durch den
mechanischen Oberflachenabtrag des zumindest einen
Oberflachenbearbeitungselements erzeugt. Fir die
Oberflachenbearbeitung ist ein Inkontaktbringen des zu-
mindest einen in einer Halterung gelagerten (drehbar)
Oberflachenbearbeitungselements erforderlich. Dem
zumindest einen Oberflachenbearbeitungselement wird
eine Bewegung in einer Bewegungsrichtung oszillierend
und senkrecht oder mit einem Anstellwinkel zur Durch-
laufrichtung des Werkstuicks innerhalb einer Transport-
ebene der Bearbeitungsmaschine aufgepragt.

[0038] GemaR dem erfindungsgemafien Verfahren
wird die Halterung ebenfalls in einer Bewegungsrichtung
oszillierend und parallel zur Durchlaufrichtung bewegt.
[0039] Die Bewegungsmuster der Oberflachenbear-
beitungselemente und/oder der Halterung haben den
Vorteil, dass es zu einer geleichmafligen Abnutzung
der Oberflachenbearbeitungselemente kommt und dass
optische Vorzugsrichtungen der Bearbeitung der Gest-
eins- und/oder Betonoberflache vermieden werden.
[0040] Die Rotationsachse des Oberflachenbearbei-
tungselements, das in Form eines walzenférmigen Ele-
ments ausgebildet ist, kann beispielsweise gemal einer
Ausfuhrungsform im Wesentlichen senkrecht zur oder in
einem Winkel zur Durchlaufrichtung angestellt sein. Das
zumindest eine Oberflachenbearbeitungselement ist in
einer Halterung angeordnet, wobei erfindungsgemaf
das zumindest eine Oberflachenbearbeitungselement
mittels eines ersten Translationsantriebs in einer
[0041] Bewegungsrichtung senkrecht zur Durchlauf-
richtung innerhalb einer Transportebene der Bearbei-
tungsmaschine angetrieben wird.

[0042] Mit dieser Anordnung kann somit zum Beispiel
eine Oszillation des zumindest einen Oberflachenbear-
beitungselementes senkrecht und/oder in einem Winkel
zu der Durchlaufrichtung erfolgen.

[0043] Erfindungsgemal ist das zumindest eine Ober-
flachenbearbeitungselement als ein walzenférmiges
Elementausgebildet, das um die Rotationsachse parallel
zur Transportebene rotiert wird, und/oder das zumindest
eine Oberflachenbearbeitungselement ist in einer Aus-
fuhrungsform ein Topfschleifelement, das mit der Rota-
tionsachse senkrecht zur Transportebene rotiert wird.
[0044] GemaR zumindest einer Ausfiihrungsform sind
der erste Translationsantrieb, der zweite Translationsan-
trieb (falls vorhanden), der Rotationsantrieb und der
Schwenkantrieb mittels eines E-Motors realisiert. Einige
der Antriebe sind an der Halterung installiert, so dass
diese insbesondere in Durchlaufrichtung, mitbewegt
werden. Der erste Translationsantrieb ist stationar an
einer Transporteinheit angeordnet, womit das Oberfla-
chenbearbeitungselement entlang der Durchlaufrich-
tung bewegt wird.

[0045] Unter "mechanischen Oberflachenabtrag" fallt
jedweder Materialabtrag von der Oberflache des Werk-
stlicks. Darunter fallt auch ein Polieren sowie ein me-
chanischer Abtrag in tiefer gehende Schichten der Ober-
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flache des Werkstuicks. Zum Beispiel fallt unter einen
mechanischen Materialabtrag im Sinne der Erfindung
jedoch kein Frasen und/oder kein Bohren. Vorzugsweise
erzeugt der mechanische Materialabtrag eine polierte
und/oder bearbeitete Oberflache, welche Bearbeitungs-
rillen aufweist. Diese Bearbeitungsrillen sind jedoch fir
den auleren Betrachter vorzugsweise lediglich als Po-
lierrillen erkennbar, welche zum Beispiel durch Borsten
einer Rotationsburste erzeugt sind. Insbesondere unter
entsprechenden Lichtverhéltnissen sind daher entspre-
chende Polierrichtungen erkennbar. Zudem kann unter
einem mechanischen Materialabtrag auch ein Feilen
fallen.

[0046] Im Sinne der Erfindung bedeutet "polieren” ein
Verfahren, bei dem der Zustand der polierten Oberflache
von einer zum Beispiel matten Oberflache mit nur ge-
ringer Lichtreflektion zu einer, insbesondere in zumin-
dest einer Betrachtungsrichtung glanzenden Flache mit
starker Lichtreflektion poliert wird. Im Sinne der Erfin-
dung heillt "mechanischer Materialabtrag" auch ein Sati-
nieren und/oder Birsten.

[0047] ErfindungsgemaRerfahrt das Oberflachen-
bearbeitungselement neben der Rotation zumindest ei-
nen Antrieb in einer von einer Rotationsrichtung ver-
schiedenen Antriebsrichtung. Mit anderen Worten wird
in dieser Erfindung unter anderem vorgeschlagen, dass
anstatt das Oberflachenbearbeitungselement lediglich
um die Rotationsachse zu rotieren, das Oberflachen-
bearbeitungselement neben der Rotation, und insbeson-
dere auch unabhéangig von der Rotation, weitere Bewe-
gung (Oszillation) erfahrt.

[0048] Denkbar ist, dass die Bearbeitungsmaschine
eine Steuerung mit einem Wahl- und/oder Einstellele-
ment umfasst, mittels welchem der Antrieb gewahlt wer-
den kann. Denkbar ist jedoch auch, dass eine Antriebs-
richtung (das heil’t, die Bewegungsrichtung senkrecht
bzw. quer zur Durchlaufrichtung) von verschiedenen An-
triebselementen, insbesondere von verschiedenen Mo-
toren, bewerkstelligt werden.

[0049] Durch den hier unter anderem vorgeschlage-
nen Antrieben des entsprechenden Oberflachenbear-
beitungselements kann daher in besonders individueller
und kostengunstiger Art und Weise bewerkstelligt wer-
den, dass eine Oberflachenbearbeitung des Werkstu-
ckes, insbesondere eine Politur, je nach den Wiinschen
des Bearbeiters und den Anforderungen durchgefiihrt
werden kann, insbesondere ohne, dass entsprechende
Bursten ausgetauscht werden missen. Der erste Trans-
lationsantrieb, ggf. der zweite Translationsantrieb und
der Schwenkantrieb ermoéglichen nadmlich eine indivi-
duelle Einstellung der Polierrichtung und/oder der Po-
liertiefe neben den eigentlichen Schleifeigenschaften der
Rotationsbewegung des Oberflachenbearbeitungsele-
ments. Es kann mit dem ersten Translationsantrieb,
ggf. dem zweiten Translationsantrieb und dem Schwenk-
antrieb auch eine individuelle Einstellung eines Satinie-
rens und/oder Birstens durchgefiihrt werden. Beson-
ders vorteilhaft kann daher fur die hier obig beschriebene
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Oberflachenbearbeitung ein und dieselbe Birste und/o-
der ein und derselbe Blrstensatz fir alle Werkstiicke
genutzt werden.

[0050] Erfindungsgemal wird zunachst ein zu bear-
beitendes Werkstlck bereitgestellt, welches die zu be-
arbeitende Gesteins- und/oder Betonoberflache ausbil-
det, wobei in einem darauffolgenden Schritt oder einem
davor angeordneten Schritt eine Bearbeitungsmaschine
bereitgestellt wird, welche zumindest ein Oberflachen-
bearbeitungselement aufweist, mittels welchem durch
mechanischen Oberflachenabtrag die Oberflache bear-
beitet wird, wobei das Oberflaichenbearbeitungselement
zumindest wahrend eines direkten mechanischen Kon-
taktes mit der zu bearbeitenden Oberflache um eine
Rotationsachse rotiert wird, um durch diese Rotation
den schleifenden Kontakt mit der zu bearbeitenden
Oberflache des Werkstlicks zu erzeugen.

[0051] In einer erfindungsgemalien Variante erfahrt
neben der Rotation des Oberflachenbearbeitungsele-
ments dieses Oberflachenbearbeitungselement zumin-
dest einen Antrieb in einer von einer Rotationsrichtung
verschiedenen Antriebsrichtung. Vorzugsweise handelt
es sich bei dieser Antriebsrichtung um keine Rotation des
Oberflachenbearbeitungselements. Vorzugsweise er-
zeugt der zweite Translationsantrieb eine Bewegung
des zumindest einen Oberflachenbearbeitungselements
in einer linearen oder kurvenférmigen Gestalt, relativ zu
deram Hallenboden montierten Vorrichtung. Diese linea-
re oder kurvenférmige Gestalt der Bewegung des zumin-
dest einen Oberflachenbearbeitungselements erreicht
man durch die Bewegung mit einer Bewegungsrichtung
oszillierend entlang und parallel zu der Durchlaufrichtung
und einer Bewegungsrichtung oszillierend und senkrecht
zur Durchlaufrichtung.

[0052] GemalR zumindest einer Ausflihrungsform
kann es sich bei dem Oberflachenbearbeitungselement
um eine Rotationsbirste oder um einen Rotationsschleif-
stein handeln.

[0053] Im Falle einer Rotationsbirste kann diese aus
einer Birstenwelle (walzenférmiges Element) bestehen,
an welcher Rundbirsten befestigt sind. Diese Rundburs-
ten kdnnen mit beschichteten Kunststoffbiirsten sein. Die
Rotationswelle ist vorzugsweise ein langliches Stangen-
element.

[0054] Zum Beispiel weist eine derartige Rotations-
birste einen Durchmesser (inklusive der radial um die
Rotationswelle der Rotationsbiirste angeordnete Biirs-
ten) von wenigstens 100mm und héchstens 600mm,
bevorzugt von wenigstens 200mm und hoéchstens
400mm und ganz besonders bevorzugt von wenigstens
300mm und héchstens 380mm auf.

[0055] Gemal zumindest einer Ausfiihrungsform ist
die Antriebsrichtung verschieden von einer Durchlauf-
richtung und/oder verschieden von einer Rotationsrich-
tung des Werkstiicks und/oder der Rotationsrichtung des
Oberflachenbearbeitungselements.

[0056] Eine Durchlaufrichtung im Sinne des obig be-
schriebenen Verfahrensist vorzugsweise diejenige Rich-
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tung, entlang welcher das Werkstiick durch die Bearbei-
tungsmaschine mit der Transporteinheit hindurchgefihrt
und wahrenddessen bearbeitet wird. Dabei kann es sich
bei der Durchlaufrichtung um einen geradlinigen und/o-
der um einen gekrimmten oder sonst wie kurvenférmig
ausgebildeten Pfad handeln.

[0057] GemaR zumindest einer Ausfiihrungsform ist
der zweite Translationsantrieb der Halterung fir das
Oberflachenbearbeitungselement ein Oszillationsan-
trieb in Richtung der Durchlaufrichtung. Der erste Trans-
lationsantrieb erzeugt fir das Oberflachenbearbeitungs-
element einen Oszillationsantrieb in Richtung senkrecht
oder in einem Winkel zur Durchlaufrichtung.

[0058] Hierzu kann die Bearbeitungsmaschine einen
E-Motor aufweisen, welcher die Halterung des Oberfla-
chenbearbeitungselements, zum Beispiel in Richtung
der Durchlaufrichtung, bewegt. Die Oszillationsbewe-
gung erzeugt eine Schleifung mit zumindest einer von
der Durchlaufrichtung abweichenden Richtungskompo-
nente. Abhangig von der Oszillationsfrequenz und/oder
der Durchlaufgeschwindigkeit kénnen damit Reflexion-
seigenschaften der Rillen eingestellt werden.

[0059] Bei dem hier vorgeschlagenen Oszillationsan-
trieb kann es sich um einen solchen Antrieb handeln, bei
dem die Halterung des zumindest einen Oberflachen-
bearbeitungselements entlang der Antriebsrichtung und
relativ zu dem Werkstick und/oder relativ zu der Be-
arbeitungsmaschine hin und her, insbesondere perio-
disch, bewegt wird. Bei der Antriebsrichtung kann es
sich um eine Querrichtung handeln, welche senkrecht
zur der Durchlaufrichtung und entlang einer Horizontalt-
ransportebene verlauft. Dies geschieht dann vorzugs-
weise auf Basis einer sogenannten Oszillationsfrequenz,
die insbesondere mittels des obige beschriebenen Ein-
stellelements eingestellt werden kann.

[0060] GemaR zumindest einer Ausfliihrungsform wer-
den der erste Translationsantrieb und der zweite Trans-
lationsantrieb in Abhangigkeit voneinander betrieben,
insbesondere so, dass der erste Translationsantrieb
und der zweite Translationsantrieb elektronisch, pneu-
matisch und/oder mechanisch miteinander gekoppelt
sind.

[0061] GemaR zumindest einer Ausfiihrungsform sind
der erste Translationsantrieb und der zweite Transla-
tionsantrieb Uber zumindest einen Verbindungsnocken,
insbesondere einer Nockenwelle, und/oder einem Ver-
bindungsgetriebe mechanisch miteinander gekoppelt.
[0062] Die Oszillationsfrequenz betragt zum Beispiel
wenigstens 0,2Hz und héchstens 90Hz, bevorzugt we-
nigstens 0,8Hz und hdéchstens 45Hz. Dieser Frequenz-
bereich stellt sicher, dass die Oberflache des Werkstiicks
keine strukturellen Schaden wahrend des Schleifens
erleiden. Eine hohere Frequenz wiirde starke Querrillen
erzeugen, wahrend eine zu niedrige Frequenz tiefe
Langsrillen erzeugen wirde. Beide Extrema wirden
auf Kosten der mechanischen Stabilitdt des Werkstlickes
gehen.

[0063] Eine Oszillationslange des Oberflachenbear-
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beitungselements quer zur Durchlaufrichtung (maximale
Pendelamplitude) kann zumindest 3cm bis hochstens
30cm betragen.

[0064] Zudem bietet ein derartiger Oszillationsantrieb
den Vorteil, dass etwaige seitliche Bearbeitungsuber-
stande des Oberflachenbearbeitungselements teilwei-
se, vorzugsweise jedoch vollstandig, vermieden werden
kénnen. Ein Bearbeitungsiberstand des Oberflachen-
bearbeitungselements ist ein solcher Ladngenbereich des
Oberflachenbearbeitungselements, welcher zwar polie-
rende und/oder burstende Eigenschaften aufweist, je-
doch wahrend des Betriebs teilweise oder vollstandig
ungenutzt bleibt. Die obig beschriebene Ausfiihrungs-
form kann daher einen derartig ungenutzten Bearbei-
tungsbereich des Oberflachenbearbeitungselements
teilweise oder vollstadndig vermeiden.

[0065] Im Falle einer Rotationsbirste ergibt sich der
zusatzliche Vorteil, dass der ungenutzte Bereich der
Rotationsbirste seitlich des Werkstiicks nicht mehr in
Eingriff mit seitlich angeordneten Linealen und/oder ei-
ner Kihlflissigkeit und/oder einem Férdergut und/oder
sonstigen, seitlich des Werksticks positionierten Ele-
menten der Bearbeitungsmaschine ungewollt in Kontakt
tritt.

[0066] Dies wurde namlich in der Vergangenheit oft-
mals beobachtet, da ein Abstand der Rotationswelle der
Rotationsburste in senkrechter Richtung von dem Werk-
stlick, insbesondere mit zunehmendem Gebrauch des
Oberflachenbearbeitungselements, immer weiter verrin-
gert werden musste, um trotzdem noch einen ausreich-
enden schleifenden Effekt zu erhalten. Da jedoch im
Uberstandbereich die ungenutzten Borsten unveréandert
lang waren (oftmals sogar eine maximale Lange aufwei-
sen), traten diese noch unverandert langen Biirsten, im
Gegensatz zum genutzten Bereich der Rotationsbdrste,
seitlich des Werkstiicks in Eingriff, zum Beispiel eines
angelegten Lineals, was regelmafig zur Zerstérung des
Lineals oder sogar zur Zerstérung des Férderguts fihrte.
[0067] Ein Vorteil der vorliegenden Erfindung ist es
daher auch, einen derart ungenutzten Borstenbereich
zu vermeiden.

[0068] Zum Beispiel kann unteranderem auchim Rah-
men des obig beanspruchten Oszillationsbetriebs eine
Léange der Rotationsbirste verkirzt gewahlt werden,
also eine solche Lange, entlang derer die Rotationsburs-
ten angeordnet sind, namlich derart, dass erst durch den
Oszillationsbetrieb eine vollstandige Langen- und/oder
Quer- und/oder Schragabdeckung des Werkstiicks er-
reicht wird.

[0069] Dies ist insbesondere auch dadurch méglich,
als dass die entsprechende Lange der Rotationsburste
kirzer gewahlt wird als eine (maximale) Breite und/oder
Diagonalbreite des Werkstuickes. Denkbar ist namlich,
dass die Rotationsburste in einem Anstellwinkel geneigt,
relativ zur Durchlaufrichtung angeordnet ist. Solche Ro-
tationsbirsten sind daher relativ zur Durchlaufrichtung
schrdg angeordnet, wobei die so entstehende Anord-
nungsschrage erst dann vollstdndig abgedeckt werden
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kann, wenn eine entsprechende Oszillation entlang der
Schrage durchgefiihrt wird.

[0070] GemaR zumindest einer Ausfiihrungsform ist
eine Umdrehungsrate des Oberflachenbearbeitungsele-
ments um dessen Rotationsachse wenigstens 200 U/min
und héchstens 1200 U/min, bevorzugt wenigstens 400
U/min und héchstens 800 U/min, besonders bevorzugt
wenigstens 500 U/min und héchstens 700 U/min.
[0071] Die obig beschriebene und damit beispielhaft
beanspruchte Umdrehungsrate stellt daher sicher, dass
das zu bearbeitende Werkstilick und insbesondere die zu
bearbeitende Oberflache des Werkstlicks polierend be-
arbeitet werden kann.

[0072] Im Sinne der Erfindung bedeutet "polieren” ein
Verfahren, bei dem der Zustand der polierten Oberflache
von einer zum Beispiel matten Oberflache mit nur ge-
ringer Lichtreflektion zu einer, insbesondere in zumin-
dest einer Betrachtungsrichtung, glanzenden Flache mit
starker Lichtreflektion poliert wird. Gleiches kann flir den
Vorgang eins Satinierens und/oder Polierens gelten.
[0073] Als Poliermaterial kann im Sinne der Erfindung,
zum Beispiel einzig, die entsprechende schleifende
Oberflache des Oberflachenbearbeitungselements in
Frage kommen. Insofern kénnen in einer Ausfiihrungs-
form lediglich die obig beschriebenen Rotationsbiirsten
zum Polieren verwendet werden. Ein derartiges Verfah-
ren ware daher frei von jeglichen weiteren Polierschritten
und/oder Poliermitteln.

[0074] Alternativistjedoch vorstellbar, dass nebenden
obig beschriebenen Oberflachenbearbeitungselemen-
ten ein weiterer Bearbeitungsschritt, beispielsweise im
Rahmen einer Grob- oder Feinpolitur vor das Oberfla-
chenbearbeitungselement oder nach dem Oberflachen-
bearbeitungselement in Durchlaufrichtung geschaltet
wird.

[0075] Gemal zumindest einer Ausfiihrungsform be-
tragt die Vorschubgeschwindigkeit des Werkstlcks un-
d/oder des Oberflachenbearbeitungselements in Durch-
laufrichtung wenigstens 0,5 m/min und héchstens 10
m/min, bevorzugt wenigstens 2 m/min und héchstens
6 m/min.

[0076] Durch diesen Vorschubbereich kann sicherge-
stellt werden, dass die Gestein- und/oder Betonober-
flache zunachst nicht bricht oder sonstige Materialscha-
digungen erfahrt. Ein weiterer Vorteil kann jedoch auch
dahin gesehen werden, dass entsprechende Abschlei-
fartefakte (Politurrichtung, Curlingrichtung, etc.) beson-
ders gut und kostenglinstig definiert werden kdnnen.
[0077] Gemal zumindest einer Ausfiihrungsform sind
entlang der Durchlaufrichtung zumindest zwei Oberfla-
chenbearbeitungselemente in gleichem oder unter-
schiedlichem Winkel relativ zu der Durchlaufrichtung an-
geordnet, insbesondere wobei die beiden Oberflachen-
bearbeitungselemente richtungs- und/oder zeitsynchron
angetrieben werden.

[0078] Zum Beispiel werden die beiden Oberflachen-
bearbeitungselemente mittels des Schlittens entlang der
Durchlaufrichtung oder in einem Winkel innerhalb einer
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Transportebene der Bearbeitungsmaschine gemeinsam
bewegt. Denkbar ist jedoch auch, dass ein Oberflachen-
bearbeitungselement mit einer ersten Durchlaufge-
schwindigkeit und das andere Oberflachenbearbei-
tungselement mit einer zweiten Durchlaufgeschwindig-
keit bewegt wird, wobei beide Geschwindigkeiten unter-
schiedlich voneinander sind. Sind beide Elemente an
dem Schlitten befestigt, so andert sich wahrend des
Durchfiihrens der Abstand der beiden Elemente zuei-
nander. Es kénnen auch mehrere Elemente abhangig
oder unabhangig voneinander mit unterschiedlichen Ge-
schwindigkeiten bewegt werden.

[0079] Im Sinne der Erfindung handelt es sich bei einer
Transportebene der Bearbeitungsmaschine um eine zur
horizontalen Richtung (zum Beispiel parallel zur Durch-
laufrichtung) parallele Ebene. Dabei kann die Transport-
ebene im Wesentlichen parallel zur Erdoberflache sein.
[0080] Denkbar ist, dass in Durchlaufrichtung ein ers-
tes Oberflachenbearbeitungselement, beispielsweise in
Form der Rotationsbiirste im Uhrzeigersinn rotiert wird
und in Durchlaufrichtung darauffolgend ein weiteres
Oberflachenbearbeitungselement entgegen der Durch-
laufrichtung betrieben wird. Zum Beispiel werden die
beiden Oberflachenbearbeitungselemente mit gleicher
oder unterschiedlicher Umdrehungszahl angetrieben.
Vorzugsweise ist die Umdrehungszahl jedoch in beiden
Richtungen dieselbe. Ein Anpressdruck der beiden
Oberflachenbearbeitungselemente in Richtung des
Werkstlickes ist vorzugsweise im Wesentlichen, vor-
zugsweise im Rahmen der Fertigungstoleranz, exakt
der Gleiche.

[0081] Anhand der beigefligten Zeichnungen werden
nun die Erfindung und ihre Vorteile durch Ausfuhrungs-
beispiele naher erlautert, ohne dadurch die Erfindung auf
das gezeigte Ausflihrungsbeispiel zu beschranken. Die
GréRenverhaltnisse in den Figuren entsprechen nicht
immer den realen GréRenverhaltnissen, da einige For-
men vereinfacht und andere Formen zur besseren Ver-
anschaulichung vergréRert im Verhaltnis zu anderen
Elementen dargestellt sind.

[0082] Es zeigen im Einzelnen:

eine schematische Seitenansicht einer
Ausflhrungsform der Vorrichtung zur Ober-
flachenbearbeitung einer Gesteins- und/o-
der Betonoberflache;

Figur 1

eine schematische Draufsicht einer ande-
ren Ausfuhrungsfirm der Vorrichtung aus
Figur 1;

Figur 2

Figur 3 eine perspektivische Ansicht einer Ausfiih-
rungsform der Vorrichtung zur Oberflachen-
bearbeitung einer Gesteins- und/oder Beto-
noberflache;

Figur 4 eine perspektivische Ansicht der Vorrich-
tung aus Fig. 3, wobei das mindestens eine



Figur 5

Figur 6

Figur 7

Figur 8

Figur 9

Figur 10

Figur 11

Figur 12

Figur 13

Figur 14
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Oberflachenbearbeitungselement  einen
geanderten Anstellwinkel zur Durchlauf-
richtung besitzt;

eine perspektivische Ansicht einer andern
Ausfiihrungsform der Vorrichtung zur Ober-
flachenbearbeitung einer Gesteins- und/o-
der Betonoberflache;

eine perspektivische Ansicht der Vorrich-
tung aus Fig. 4, wobei das mindestens eine
Oberflachenbearbeitungselement  einen
geanderten Anstellwinkel zur Durchlauf-
richtung besitzt;

eine schematische Draufsicht einer Ausfiih-
rungsform der Anordnung des mindestens
einen Oberflachenbearbeitungselements in
Form eines walzenférmigen Elementes in
der daflir vorgesehenen Halterung;

eine schematische Draufsicht der Anord-
nung des mindestens einen Oberflachen-
bearbeitungselements aus Fig. 7 in der da-
flr vorgesehenen Halterung;

eine schematische Draufsicht einer weite-
ren Ausflhrungsform der Anordnung von
zwei Oberflachenbearbeitungselementen
in Form von walzenférmigen Elementen in
der dafiir vorgesehenen Halterung;

eine schematische Draufsicht der Anord-
nung der zwei Oberflachenbearbeitungse-
lemente aus Fig. 9 in der dafir vorgesehe-
nen Halterung;

eine schematische Draufsicht einer weite-
ren Ausfihrungsform der Anordnung des
mindestens einen Oberflachenbearbei-
tungselements in Form eines Topfschleife-
lements in der dafiir vorgesehenen Halte-
rung;

eine schematische Draufsicht einer zusatz-
lichen Ausfliihrungsform der Anordnung von
zwei Oberflachenbearbeitungselementen,
wobei eines als Topfschleifelement und ei-
nes als walzenférmiges Element ausgebil-
det ist;

eine schematische Draufsicht einer Ausfiih-
rungsform der Erfindung, bei der die Halte-
rung in einem Schlitten geflhrt ist; und

eine schematische Seitenansicht einer
Ausfiihrungsform der Vorrichtung zur Ober-
flachenbearbeitung einer Gesteins- und/o-
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der Betonoberflache einer Steuereinheit
zur Steuerung und/oder Regelung der Ar-
beitsweise der Vorrichtung.

[0083] Fur gleiche oder gleich wirkende Elemente der
Erfindung werden identische Bezugszeichen verwendet.
Ferner werden der Ubersicht halber nur Bezugszeichen
in den einzelnen Figuren dargestellt, die fiir die Beschrei-
bung der jeweiligen Figur erforderlich sind. Die Figuren
stellen lediglich Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung dar,
ohne jedoch die Erfindung auf die dargestellten Ausfiih-
rungsbeispiele zu beschranken.

[0084] Figur 1 zeigt eine Vorrichtung 1000 zur Ober-
flachenbearbeitung einer Gesteins- und/oder Beton-
oberflache. Die Vorrichtung 1000 umfasst eine Trans-
porteinheit 5, welche ein zu bearbeitendes Werkstlck 1
entlang einer Durchlaufrichtung D1 fihrt und transpor-
tiert. Die Transporteinheit 5 kann auch Elemente (nicht
dargestellt) zur Fixierung oder Halterung des Werkstlicks
1 umfassen. Darliber hinaus umfasst die Vorrichtung
1000 eine Bearbeitungsmaschine 2, welche zumindest
ein Oberflachenbearbeitungselement 34, 3,, ..., 3y auf-
weist, welches relativ zu der zu bearbeitenden Ober-
flaiche 100 bewegbar ist, sodass mittels mechanischem
Oberflachenabtrags die Oberflache 100 des Werkstlicks
1 bearbeitbar ist, wobei das Oberflachenbearbeitungs-
element 3, 3,, ..., 3y zumindest wihrend eines direkten
mechanischen Kontakts mit der zu bearbeitenden Gest-
eins- und/oder Betonoberflache 100 um eine Rotations-
achse R1 rotiert wird, um durch diese Rotation den
schleifenden Kontakt mit der zu bearbeitenden Gesteins-
und/oder Betonoberflache 100 zu erzeugen.

[0085] Dabeiist neben einer Rotation des mindestens
einen Oberflachenbearbeitungselements 3, um die Ro-
tationsachse R1 zudem dargestellt, dass in die Blattrich-
tung hinein das Oberflachenbearbeitungselement 3, im
Rahmen eines vorliegend oszillierenden Antriebs ent-
lang einer Antriebsrichtung Rg angetrieben wird. Im vor-
liegenden Ausfliihrungsbeispiel ist das Oberflachenbear-
beitungselement 3, in Form eines walzenférmigen Ele-
ments /Rotationsbiirste) mit entsprechender Rotations-
welle und entsprechenden Rotationsborsten 4 darge-
stellt.

[0086] Dabeiwird das Werkstiick 1 miteiner Vorschub-
geschwindigkeit V1 entlang der Durchlaufrichtung D1
bewegt. Zudem wird eine Halterung 7 fur das mindestens
eine Oberflachenbearbeitungselement 3, mit einer vor-
her eingestellten Oszillationsfrequenz in einer Richtung
Rg senkrecht Gber das Werkstlick 1 hin- und herbewegt.
[0087] Es seidarauf hingewiesen, dass beiderin Figur
1 dargestellten Ausfiihrungsform nur ein erstes Ober-
flachenbearbeitungselement 3, vorgesehen ist, das in
Form eines walzenférmigen Elements (Rotationsbirste)
ausgestaltetist. Die in dieser Ausflihrungsform beschrie-
bene Anzahl der Oberfldchenbearbeitungselemente 3,
3, ..., 3N, dient lediglich der Beschreibung der Erfindung
und darf nicht als eine Beschréankung der Erfindung auf-
gefasst werden. Der Anstellwinkel 301 (siehe Figur 2)
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des ersten Oberflachenbearbeitungselements 3, gegen-
Uber der Durchlaufrichtung D1 betragt bei dieser Ein-
stellung der Bearbeitungsmaschine 2 Null Grad. Ebenso
ist es selbstverstandlich, dass das Mal} des Anstellwin-
kels 301 nicht als Beschrankung der Erfindung aufge-
fasst werden soll.

[0088] Bei der in Figur 2 dargestellten Ausfiihrungs-
form der Bearbeitungsmaschine 2 sind ein erstes Ober-
flachenbearbeitungselement 3, und ein zweites Ober-
flachenbearbeitungselement 3, dargestellt. Auch bei der
hier beschriebenen Ausfuhrungsform dient die Anzahl
der Oberflachenbearbeitungselemente 3,4, 3,, ..., 3y le-
diglich der Beschreibung der Erfindung und darf nicht als
eine Beschrankung der Erfindung aufgefasst werden.
Das erste Oberflachenbearbeitungselement 34, das als
walzenférmiges Element (Rotationsbirste) ausgebildet
ist, istin einem ersten Anstellwinkel 301 mit der Rotation-
sache R1 in Bezug auf eine Senkrechte S zur Durchlauf-
richtung D1 angestellt. Ein zweites Oberflachenbearbei-
tungselement 3, ist ebenfalls in Form eines walzenfér-
migen Elements (Rotationsbiirste) ausgebildet und zwar
dem Betrage nach mit dem gleichen Anstellwinkel 301,
jedoch mit entsprechend entgegengesetzter Richtung
angestellt. Ein derartiger Anstellwinkel 301 dieses zwei-
ten Oberflachenbearbeitungselements 3, ist relativ zu
der Senkrechten S daher als ein negativer Anstellwinkel
zu verstehen. Beide Anstellwinkel 301 heben sich vor-
zugsweise daher auf und sind bis auf die Gradzahl exakt
gegenlaufig zueinander angestellt.

[0089] Die mit dem entsprechenden Anstellwinkeln
301 orientierten Oberflachenbearbeitungselemente 3,
und 3, kénnen je nach Ausgestaltung der Bearbeitungs-
maschine 2 in der Bewegungsrichtung Rp (parallel zur
Durchlaufrichtung D1) und in der Bewegungsrichtung Rg
(senkrecht zur Durchlaufrichtung D1) oder in einer Be-
wegungsrichtung Rp (parallel zur Durchlaufrichtung D1)
undin der Bewegungsrichtung Rg (parallel zur Rotations-
achse R1 des ersten Oberflaichenbearbeitungselements
3,) oszillierend bewegt werden.

[0090] Vorzugsweise sind die Oberflachenbearbei-
tungselemente 34, 3,,..., 3y entlang der Durchlaufrich-
tung D1 jeweils paarweise zueinander angeordnet, wo-
bei jedes Paar von Oberflachenbearbeitungselementen
34, 35,..., 3y aus zwei walzenférmigen Elementen (Rota-
tionsbirsten) besteht, welche jeweils spiegel-symmet-
risch relativ zur Richtung Rg zueinander angestellt sind
(wie dies in der Figur 2 gezeigt ist). Denkbar ist, dass
entlang der Durchlaufrichtung D1 ein, zwei oder mehr
Paare von Oberflachenbearbeitungselementen 3, 3,,...,
3N zur Bearbeitung der Gesteins- und/oder Betonober-
flache 100 angeordnet sind.

[0091] Durch diese Art und Weise kann auf kosten-
gunstige Art ein Werkstlck 1, insbesondere an seiner
Gesteins- und/oder Betonoberflache 100, nicht nur
exakt, sondern auch besonders kostenglinstig bearbei-
tet werden.

[0092] Eine Ausfihrungsform der Vorrichtung 1000
zur Oberflachenbearbeitung einer Oberflache 100 eines
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Gesteins und/oder Werkstlicken 1 aus Beton (beispiels-
weise Bodenplatten) ist in Figur 3 dargestellt. Eine Hal-
terung 7 fir das zumindest eine Oberflachenbearbei-
tungselement 3, 3,,..., 3 ist Gber der Transportebene
11 der Transporteinheit 5 vorgesehen. Die Transport-
einheit 5 wird mit einem Antrieb 6 in Transportrichtung
D1 angetrieben. Das Oberflachenbearbeitungselement
34,35,..., 3yistander Halterung 7 um die Rotationsachse
R1 drehbar gelagert, die parallel zur Transportebene 11
ist. Die Halterung 7 ist Bestandteil einer Bearbeitungs-
maschine 2, welche zumindest das eine Oberflachen-
bearbeitungselement 34, 3,,..., 3y aufweist, welches re-
lativ zu der zu bearbeitenden Oberflache 100 des Werk-
stlicks 1 bewegbar ist.

[0093] Einzweiter Translationsantrieb 9 (hier nichtdar-
gestellt) kann vorgesehen sein, wenn auch die Halterung
7 in einer Bewegungsrichtung Rp oszillierend und paral-
lel zur Durchlaufrichtung D1 bewegt werden soll. Bei der
in den Figuren 3 - 6 dargestellten Ausfiihrungsformen ist
die Halterung 7 ortsfest und auf den zweiten Transla-
tionsantrieb 9 kann verzichtet werden. Ein erster Trans-
lationsantrieb 10 ist bei dieser Ausflihrungsform einer
Flhrung 25 auf der Halterung 7 zugeordnet. Die Fiihrung
25ist beidieser Einstellung der Bearbeitungsmaschine 2
senkrecht zur Durchlaufrichtung D1 positioniert. Der ers-
te Translationsantrieb 10 bewegt somit das mindestens
eine Oberflachenbearbeitungselement 34, 3,,..., 3y in
einer Bewegungsrichtung Rg senkrecht zur Durchlauf-
richtung D1. Der erste Translationsantrieb 10, die Fih-
rung 25, der Schwenkantrieb 15 und der Rotationsan-
trieb 13 fur das mindestens eine Oberflachenbearbei-
tungselement 34, 3,,..., 3y sind an einer schwenkbaren
Platte 8 angebracht. Ein Verstellantrieb 17 ist dem min-
destens einen Oberflachenbearbeitungselement 3,
35,..., 3y zugeordnet, so dass das mindestens eine Ober-
flachenbearbeitungselement 34, 3,,..., 3y senkrecht zur
Oberflache 100 des mindestens einen Werkstlcks 1
verfahrbar ist. Durch das Verfahren des mindestens ei-
nen Oberflachenbearbeitungselements 34, 3,,..., 3y
kann somit ein nahezu gleichmaRiger Anpressdruck un-
abhangig von der Abnutzung des mindestens einen
Oberflachenbearbeitungselements 34, 3,,..., 3y auf
das mindestens eine Werkstlick 1 sichergestellt werden.
[0094] Figur 4 zeigt eine perspektivische Ansicht der
Vorrichtung 1000 aus Fig. 3, wobei das mindestens eine
Oberflachenbearbeitungselement 3, einen gednderten
und von Null verschiedenen Anstellwinkel 301 in Bezug
auf die Durchlaufrichtung D1 besitzt. Hierzu wurde der
Schwenkantrieb 15 aktiviert und die schwenkbare Patte
8 geschwenkt, so dass die Rotationsachse R1 des min-
destens einen Oberflachenbearbeitungselements 3, um
einen Anstellwinkel 301 gegenliber einer Senkrechten S
zur Durchlaufrichtung D1 geneigt ist. Der erste Transla-
tionsantrieb 10 bewegt folglich das mindestens eine
Oberflachenbearbeitungselement 3, oszillierend in einer
Bewegungsrichtung R, die unter dem Anstellwinkel 301
bezlglich der Senkrechten S zu Durchlaufrichtung D1
geneigt ist.
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[0095] Eine Ausfiihrungsform der Bearbeitungsma-
schine 2 der Vorrichtung 1000 zur Oberflachenbearbei-
tung einer Oberflache 100 eines Gesteins und/oder
Werkstlicks 1 aus Beton (beispielsweise Bodenplatten)
ist in Figur 5 dargestellt. Hier ist die Flhrung 25 fest mit
derortsfesten Halterung 7 verbunden. Ein Rad 16 ist Giber
der Fuhrung 25 vorgesehen und mit dem mindestens
einen walzenformigen Oberflaichenbearbeitungsele-
ments 3, mechanisch gekoppelt. Das Rad 16 wirkt mit
einem Schwenkantrieb 15 zusammen. Bei der in Fig. 5
gezeigten Ansicht ist der Schwenkantrieb 15 nicht akti-
viertund somitist die Rotationsachse R1 des mindestens
einen Oberflachenbearbeitungselements 3; senkrecht
zur Durchlaufrichtung D1. Eine Aktivierung des ersten
Translationsantriebs 10 bewegt folglich das mindestens
eine Oberflachenbearbeitungselement 3, oszillierend in
der Bewegungsrichtung Rg die senkrecht zur Durchlauf-
richtung D1 ist. Die weiteren Merkmale der in Fig. 5
gezeigten Ausfiihrungsform werden der Einfachheit hal-
ber hier nicht noch einmal beschrieben, da diese bereits
hinlanglich in der Beschreibung zu Figur 3 abgehandelt
wurden.

[0096] Figur 6 zeigt eine perspektivische Ansicht der
Vorrichtung 1000 bzw. der Bearbeitungsmaschine 2 aus
Fig. 5, wobei das mindestens eine Oberflachenbearbei-
tungselement 3, einen gednderten und von Null ver-
schiedenen Anstellwinkel 301 in Bezug die Durchlauf-
richtung D1 besitzt. Das Rad 16 wird durch den Schwenk-
antrieb 15 in eine vordefinierte Winkelstellung gedreht.
Die Schwenkung des Rads 16 fihrt zu einer Schwen-
kung der Rotationsachse R1 des mindestens einen
Oberflachenbearbeitungselements 3, (walzenférmig),
womit ein Anstellwinkel 301 der Rotationsachse R1
des mindestens einen Oberflachenbearbeitungsele-
ments 3, gegeniber der Senkrechten S definiert wird.
Das mit dem Rotationsantrieb 13 in Drehung versetzte
und unter dem Anstellwinkel 301 orientierte mindestens
eine Oberflachenbearbeitungselement 3, wird mit dem
ersten Translationsantrieb 10 oszillierend entlang der
Senkrechten S (senkrecht zur Durchlaufrichtung D1)
bewegt. Gemal einer mdglichen Ausgestaltung kann
wahrend der oszillierenden Bewegung des mindestens
einen Oberflachenbearbeitungselements 3, der Anstell-
winkel 301 nach einem vordefinierten Muster geandert
werden.

[0097] Figur 7 zeigt eine schematische Draufsicht ei-
ner Ausfihrungsform der Anordnung des mindestens
einen Oberflachenbearbeitungselements 3, in Form ei-
nes walzenférmigen Elements. Die Rotationsachse R1
des walzenférmigen Elements ist parallel zur Bewe-
gungsrichtung Rg der Halterung 7 ausgerichtet. Das
Oberflachenbearbeitungselement 3, ist in einer dafir
vorgesehenen Halterung 7 drehbar angebracht. Mittels
der Halterung 7 kann das Oberflachenbearbeitungsele-
ment 3 in einer Bewegungsrichtung Rp oszillierend und
parallel zur Durchlaufrichtung D1 und/oder in einer Be-
wegungsrichtung Rg oszillierend und senkrecht zur
Durchlaufrichtung D1 bewegt werden. Fir die entspre-
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chende Bewegung der Halterung 7 in der Bewegungs-
richtung Rp ist der zweite Translationsantrieb 9 vorge-
sehen. Die Bewegung der Halterung 7 in der Bewe-
gungsrichtung R, wird durch den ersten Translationsan-
trieb 10 (siehe Fig. 6) bewirkt. Bei der hier gezeigten
Darstellung sind in der Transportebene 11 der Transport-
einheit 5 zwei Werkstlicke 1 nebeneinander angeordnet,
deren Oberflache 100 zumindest teilweise zeitgleich mit
dem Oberflachenbearbeitungselement 3; bearbeitet
werden kann. Die Anordnung und Anzahl der Werksti-
cke 1 soll jedoch nicht als Beschrankung der Erfindung
aufgefasst werden. Die oszillierende Bewegung der Hal-
terung 7 flr das Oberflachenbearbeitungselement 3, in
der Bewegungsrichtung Rp parallel zur Durchlaufrich-
tung D1 und/oder in der Bewegungsrichtung Rg senk-
rechtzur Durchlaufrichtung D1 ermdglicht eine komplette
und effiziente Bearbeitung der Oberflache 100 der Werk-
sticke 1.

[0098] Figur 8 zeigt eine schematische Draufsicht der
Anordnung bzw. Positionierung des mindestens einen
Oberflachenbearbeitungselements 3, aus Fig. 3 in der
dafiir vorgesehenen Halterung 7. Die Rotationsachse R1
des Oberflachenbearbeitungselements 3, ist um den
Anstellwinkel 301 bezlglich der in der Bewegungsrich-
tung Rg, die senkrecht zur Durchlaufrichtung D1 ist, ge-
neigt. Die Rotationsachse R1 ist parallel zur Transport-
ebene 11 der Transporteinheit 5. Mittels der Halterung 7
kann der Anstellwinkel 301 bedarfsgerecht eingestellt
werden.

[0099] Figur 9 zeigt eine schematische Draufsicht ei-
ner weiteren Ausfuihrungsform der Anordnung von zwei
Oberflachenbearbeitungselementen 3; und 3, in Form
von walzenférmigen Elementen in der dafiir vorgesehe-
nen Halterung 7. Die beiden Oberflachenbearbeitungs-
elemente 3, und 3, sind jeweils um den gleichen Betrag
des Anstellwinkels 301 bezuiglich der in der Bewegungs-
richtung Rg, die senkrecht zur Durchlaufrichtung D1 ist,
geneigt. Der Anstellwinkel 301 kann Uiber die Halterung 7
eingestellt werden.

[0100] Figur 10 zeigt eine schematische Draufsicht
einer weiteren Ausfiihrungsform der Anordnung der zwei
Oberflachenbearbeitungselemente 3 und 3, aus Fig. 5
in der dafiir vorgesehenen Halterung 7. Das erste Ober-
flachenbearbeitungselement 3, ist um einen Anstellwin-
kel 301 im Gegenuhrzeigersinn und das zweite Ober-
flachenbearbeitungselement 3, ist um einen Anstellwin-
kel 301 im Uhrzeigersinn geneigt. Dem Betrage nach
sind die Anstellwinkel 301 unterschiedlich.

[0101] Es ist fur einen Fachmann selbstversténdlich,
dass die in den Figuren 7 bis 10 dargestellten Anstellwin-
kel 301 der Rotationsachsen R1 der zwei Oberflachen-
bearbeitungselemente 3, und 3, (walzenférmigen Ele-
mente) keine Beschrankung der Erfindung darstellen.
Die Anstellwinkel 301 der beiden Oberflachenbearbei-
tungselemente 3, und 3, kénnen je nach Bedarf hinsicht-
lich Betrag und GroRe in der Halterung 7 eingestellt
werden.

[0102] Figur 11 zeigt eine schematische Draufsicht
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der Anordnung des mindestens einen Oberflachenbear-
beitungselements 3, 3,, ..., 3N. In der hier dargestellten
Ausfiihrungsform sind zwei Oberflachenbearbeitungse-
lemente 34 und 3, in der Halterung 7 angeordnet. Die
beiden Oberflachenbearbeitungselemente 3, und 3,
sind jeweils in Form eines Topfschleifelements ausge-
bildet und kénnen jeweils um eine Rotationsachse R2
rotieren. Die beiden Oberflachenbearbeitungselemente
34 und 3, sind derart in der Halterung 7 angebracht, dass
die Rotationsachse R2 senkrecht zur Transportebene 11
ausgerichtet ist. Wie bereits oben beschrieben, kénnen
mittels der Halterung 7 (falls beweglich) und/oder mittels
der Fihrung 25 (siehe Fig. 3 bis 6) die Oberflachen-
bearbeitungselemente 3, und 3, oszillierend in der Be-
wegungsrichtung Rp und der Bewegungsrichtung Rg
bewegt werden.

[0103] Figur 12 zeigt eine schematische Draufsicht
einer zusatzlichen Ausfuhrungsform der Anordnung
von einem ersten Oberflachenbearbeitungselement 3,
und einem zweiten Oberflachenbearbeitungselement 3.
Das erste Oberflachenbearbeitungselement 3, ist als
Topfschleifelement und das zweite Oberflichenbearbei-
tungselement 3, ist als walzenférmiges Element ausge-
bildet. Das Oberflachenbearbeitungselement 3, rotiert
um die Rotationsachse R2 (senkrecht zur Transportebe-
ne 11) und das zweite Oberflachenbearbeitungselement
3, rotiert um die Rotationsachse R1 (parallel zur Trans-
portebene 11).

[0104] Figur 13 zeigt eine schematische Draufsicht
einer zusatzlichen Ausfihrungsform der Erfindung, bei
der die Halterung 7 in einer Fiihrung 20 gefuhrt ist. Inner-
halb der Fiihrung 20 kann die Halterung 7 mit den beiden
Oberflachenbearbeitungselementen 3, und 3, (mit be-
liebig eingestellten Anstellwinkeln) in einer Richtung Rp
oszillierend und parallel zur Durchlaufrichtung D1 und/o-
der in einer Richtung Rg oszillierend und senkrecht zur
Durchlaufrichtung D1 bewegt werden.

[0105] Figur 14 zeigt in Draufsicht die erfindungsge-
mafe Vorrichtung 1000 zur Oberflachenbearbeitung ei-
ner Gesteins- und/oder Betonoberflache. Der Vorrich-
tung 1000 ist eine Steuereinheit 40 zugeordnet, die zu-
mindest mit dem Antrieb 6 fiir die Transporteinheit 5, dem
Verstellantrieb 17 fiir die Oberflachenbearbeitungsele-
mente 34, 3, ..., 3y , dem zweiten Translationsantrieb 9
(falls vorhanden) und dem ersten Translationsantrieb 10
fur die Halterung 7 kommunikativ verbunden ist. Ebenso
sind kommunikative Verbindungen zu dem Rotationsan-
trieb13 und Schwenkantrieb 15 (siehe beispielsweise
Fig. 3 bis 6) vorgesehen, die aus Griinden der Uber-
sichtlichkeit nicht dargestellt sind. Ferner ist, hier nur
beispielhaft, ein Sensor 31 dargestellt, der der Transport-
einheit 5 zugeordnetist und Riickmeldung an die Steuer-
einheit 40 hinsichtlich der Geschwindigkeit der Trans-
porteinheit 5 liefert. Ein weiterer Sensor 32 ist der Hal-
terung 7 zugeordnet, der die oszillatorische Bewegung
der Halterung 7 (falls nicht ortsfest) in der Bewegungs-
richtung Rp, parallel zur Durchlaufrichtung D1, und in der
Bewegungsrichtung Rg senkrecht zur Durchlaufrichtung
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D1 Giberwacht und an die Steuereinheit 40 meldet. Ein
weiterer Sensor 33 dient zur Kontrolle des eingestellten
Anstellwinkels 301 des zumindest einen Oberflachen-
bearbeitungselementes 34, 3,,..., 3y. Zusétzlich kann an
der Halterung 7 ein Sensor 34 vorgesehen sein, der die
durch den Verstellantrieb eingestellte Andruckkraft des
zumindest einen Oberflachenbearbeitungselementes
34, 3,,..., 3y auf die Oberflache 100 des zu bearbeiten
Werkstlicks 1 Gberwacht und kontrolliert. Es ist fir einen
Fachmann selbstverstandlich, dass die oben aufgefihrte
Aufzahlung der Sensoren 31 bis 34 nicht abschlieRend
ist. Je nach Bedarf kobnnen Sensoren den Elementen der
Vorrichtung 1000 zugeordnet sein, um eine effiziente
Uberwachung und Kontrolle gewéhrleisten zu kénnen.
[0106] Es ist fir einen Fachmann selbstverstandlich,
dass die Winkelstellung der walzenférmigen Oberfla-
chenbearbeitungselementes 34, 3,,..., 3y auch manuell
eingestellt werden kann. Gleiches gilt fir den Verstellan-
trieb 17.

[0107] Es wird angenommen, dass die vorliegende
Offenbarung und viele der darin erwadhnten Vorteile
durch die vorhergehende Beschreibung verstandlich
werden. Es ist offensichtlich, dass verschiedene Ande-
rungen in Form, Konstruktion und Anordnung der Bau-
teile durchgefiihrt werden kénnen, ohne von dem offenb-
arten Gegenstand abzuweichen. Die beschriebene Form
ist lediglich erklarend und es ist die Absicht der beige-
fligten Anspriiche, solche Anderungen zu umfassen und
einzuschlielRen. Dementsprechend sollte der Umfang
der Erfindung nur durch die beigefligten Anspriiche be-
schrankt sein.

Bezugszeichenliste

[0108]

1 Werkstulick

2 Bearbeitungsmaschine
34,35, ..., 3y Oberflachenbearbeitungselement
4 Rotationsbiirste, Rotationselement
5 Transporteinheit

6 Antrieb fiir Transporteinheit
7 Halterung

8 schwenkbare Platte

9 zweiter Translationsantrieb
10 erster Translationsantrieb
1" Transportebene

13 Rotationsantrieb

15 Schwenkantrieb

16 Rad

17 Verstellantrieb

20 Fihrung

25 Flhrung

31 Sensor

32 Sensor

33 Sensor

34 Sensor

40 Steuereinheit
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100 Oberflache

301 Anstellwinkel Oberflachenbearbeitungs-
element in Walzenform

1000 Vorrichtung

D1 Durchlaufrichtung

R1 Rotationsachse

R2 Rotationsachse

Rp Bewegungsrichtung

Rg Bewegungsrichtung

S Senkrechte

V1 Vorschubgeschwindigkeit

Patentanspriiche

1. Vorrichtung (1000) zur Oberflachenbearbeitung ei-
ner Gesteins- und/oder Betonoberflache, umfas-
send

zumindest eine Transporteinheit (5), welche
mindestens ein zu bearbeitendes Werkstlck
(1) entlang einer Durchlaufrichtung (D1) be-
wegt,

zumindest eine Bearbeitungsmaschine (2) zur
Bearbeitung einer Oberflache (100) des Werk-
stiicks (1),

zumindest ein walzenférmiges Oberflachen-
bearbeitungselement (3,4, 3,,..., 3y), das relativ
zu der zu bearbeitenden Oberflache (100) des
Werkstiicks (1) bewegbar ist, wobei das zumin-
dest eine walzenférmige Oberflachenbearbei-
tungselement (34, 3,.,..., 3) zumindest wahrend
eines direkten mechanischen Kontakts mit der
zu bearbeitenden Oberflache (100) um eine
Rotationsachse (R1) rotiert und in einem schleif-
enden Kontakt mit der zu bearbeitenden Ober-
flache (100) ist,

eine Halterung (7) fir das zumindest eine wal-
zenformige Oberflachenbearbeitungselement
(34, 35,..., 3N), wobei an der Halterung (7) das
zumindest eine walzenférmige Oberflachen-
bearbeitungselement (3, 3,,..., 3y) um die Ro-
tationsachse (R1) drehbar gelagert ist; und
zumindest ein erster Translationsantrieb (10),
der das mindestens eine walzenformige Ober-
flachenbearbeitungselement (34, 3,,..., 3y) in
einer Bewegungsrichtung (Rg) oszillierend
und quer zur Durchlaufrichtung (D1) innerhalb
einer Transportebene (11) der Transporteinheit
(5) bewegt,

gekennzeichnet durch

eine Fuhrung (25), die auf der Halterung (7)
vorgesehen ist und entlang der mit dem ersten
Translationsantrieb (10) das mindestens eine
walzenférmige Oberflachenbearbeitungsele-
ment (34, 3,,..., 3y) in einer Bewegungsrichtung
(Rg) oszillierend und quer zur Durchlaufrichtung
(D1) verfahrbar ist,

eine schwenkbare Platte (8), die die Fuihrung
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(25) tragt, und

einen Schwenkantrieb (15), der einen Anstell-
winkel (301) des mindestens einen walzenfor-
migen Oberflachenbearbeitungselements (34,
35,..., 3y) einstellt,

wobei der erste Translationsantrieb (10) das
mindestens eine walzenférmige Oberflachen-
bearbeitungselement (3, 3,.,..., 3y) oszillierend
in der Bewegungsrichtung (Rg) unter dem An-
stellwinkel (301) und quer zur Durchlaufrichtung
(D1) verfahrt.

2. Vorrichtung (1000) zur Oberflachenbearbeitung ei-
ner Gesteins- und/oder Betonoberflache, umfas-
send

zumindest eine Transporteinheit (5), welche
mindestens ein zu bearbeitendes Werkstlick
(1) entlang einer Durchlaufrichtung (D1) be-
wegt,

zumindest eine Bearbeitungsmaschine (2) zur
Bearbeitung einer Oberflache (100) des Werk-
sticks (1),

zumindest ein walzenférmiges Oberflachen-
bearbeitungselement (3, 3,,..., 3y), das relativ
zu der zu bearbeitenden Oberflache (100) des
Werkstlicks (1) bewegbar ist, wobei das zumin-
dest eine walzenformige Oberflachenbearbei-
tungselement (34, 3,,..., 3y) zumindest wahrend
eines direkten mechanischen Kontakts mit der
zu bearbeitenden Oberflache (100) um eine
Rotationsachse (R1) rotiert und in einem schleif-
enden Kontakt mit der zu bearbeitenden Ober-
flache (100) ist,

eine Halterung (7) fiir das zumindest eine wal-
zenférmige Oberflaichenbearbeitungselement
(34, 35,..., 3N), wobei an der Halterung (7) das
zumindest eine walzenférmige Oberflachen-
bearbeitungselement (34, 3,,..., 3y) um die Ro-
tationsachse (R1) drehbar gelagert ist; und
zumindest ein erster Translationsantrieb (10),
der das mindestens eine walzenférmige Ober-
flachenbearbeitungselement (34, 3,,..., 3y) in
einer Bewegungsrichtung (Rg) oszillierend
und quer zur Durchlaufrichtung (D1) innerhalb
einer Transportebene (11) der Transporteinheit
(5) bewegt,

gekennzeichnet durch

eine Fihrung (25), die auf der Halterung (7)
vorgesehen ist und entlang der mit dem ersten
Translationsantrieb (10) das mindestens eine
walzenférmige Oberflachenbearbeitungsele-
ment (34, 35,..., 3y) in einer Bewegungsrichtung
(Rg) oszillierend und quer zur Durchlaufrichtung
(D1) verfahrbar ist,

ein Rad (16) tber der Fuhrung (25), die fest mit
der Halterung (7) verbunden ist, wobei das Rad
(16) mit einem Schwenkantrieb (15) zusam-
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menwirkt, womit ein Anstellwinkel (301) des
mindestens einen walzenférmigen Oberfla-
chenbearbeitungselements (34, 3,,..., 3y) ein-
stellbar ist und der erste Translationsantrieb
(10) das mindestens eine unter dem Anstellwin-
kel (301) orientierte walzenférmige Oberfla-
chenbearbeitungselement (34, 3,,..., 3y) oszil-
lierend in der Bewegungsrichtung (Rg) senk-
recht zur Durchlaufrichtung (D1) verfahrt.

Vorrichtung (1000) nach einem der Anspriiche 1
oder 2, wobei ein zweiter Translationsantrieb (9)
der Halterung (7) zugeordnetist, um das mindestens
eine walzenférmige Oberflachenbearbeitungsele-
ment (34, 3,,..., 3y) oszillierend und parallel zur
Durchlaufrichtung (D1) zu bewegen.

Vorrichtung (1000) nach einem der vorangehenden
Anspriche, wobei ein Verstellantrieb (17) dem min-
destens einen walzenférmigen Oberflachenbearbei-
tungselement (34, 3,,..., 3y) zugeordnet ist, so dass
das mindestens eine walzenférmige Oberflachen-
bearbeitungselement (34, 3,,..., 3y) senkrecht zur
Oberflache (100) des mindestens einen Werkstiicks
(1) verfahrbar ist, damit ein nahezu gleichmafiger
Anpressdruck, unabhangig von der Abnutzung des
mindestens einen walzenférmigen Oberflachen-
bearbeitungselements (34, 3,,..., 3y), am Werkstiick
(1) vorherrscht.

Vorrichtung (1000) nach einem der vorangehenden
Anspriiche, wobei ein Rotationsantrieb (13) fur das
mindestens eine Oberflachenbearbeitungselement
(34, 35,..., 3y) vorgesehen ist, und wobei der Rota-
tionsantrieb (13) derart gestaltet ist, dass das min-
destens eine Oberflachenbearbeitungselement (3,4,
35,..., 3y) rotatorisch antreibbar ist.

Vorrichtung (1000) nach einem der vorangehenden
Anspriiche, wobei zusatzlich zumindest ein Topf-
schleifelement als ein Oberflachenbearbeitungsele-
ment (34, 3,,..., 3y) vorgesehen ist, das mit einer
Rotationsachse (R2) senkrecht zur Transportebene
(11) rotierbar ist.

Vorrichtung (1000) nach einem der vorstehenden
Anspriche, wobei mindestens zwei Oberflachen-
bearbeitungselemente (34, 3,,..., 3y) vorgesehen
sind, die zumindest jeweils paarweise zueinander
angeordnet sind.

Vorrichtung (1000) nach Anspruch 7, wobei die
Oberflachenbearbeitungselemente (34, 3,) eines
Paares, die als walzenformige Elemente ausgebil-
detsind, jeweils spiegelsymmetrisch relativzueinan-
der und senkrecht zur Durchlaufrichtung (D1) mit
dem Anstellwinkel (301) angestellt sind.
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Vorrichtung (1000) nach einem der vorangehenden
Anspriiche, wobei eine Steuereinheit (40) zumindest
mit einem ersten Verstellantrieb (17) fir die Ober-
flachenbearbeitungselemente (34, 3,, ..., 3y) und
einem Antrieb (6) der Transporteinheit (5) kommu-
nikativ verbunden ist, und wobei zumindest ein Sen-
sor (31) der Transporteinheit (5) zugeordnet ist, der
Riickmeldung an die Steuereinheit (40) hinsichtlich
der Geschwindigkeit der Transporteinheit (5) gibt,
und zumindest ein weiterer Sensor (32) der Halte-
rung (7) zugeordnet ist, der zumindest die oszillato-
rische Bewegung in der Bewegungsrichtung (Rg)
des mindestens einen Oberflachenbearbeitungse-
lements (34, 3,,..., 3y) quer oder senkrecht zur
Durchlaufrichtung (D1) innerhalb einer Transport-
ebene (11) Gberwacht.

Verfahren zur Oberflachenbearbeitung einer Gest-
eins- und/oder Betonoberflache mit einer Vorrich-
tung (1000) nach einem der vorangehenden An-
spriiche, umfassend:

a) Bereitstellen der zu bearbeitenden Werksti-
cke (1) auf der Transportebene (11) der Trans-
porteinheit (5), derart, dass die zu bearbeitende
Oberflache (100) der Werkstiicke (1) von der
Transportebene (11) weg weist;

b) Bereitstellen der Bearbeitungsmaschine (2);
c) Inkontaktbringen eines zumindest mit der
Halterung (7) gehalterten walzenférmigen
Oberflachenbearbeitungselements (34, 3,,...,
3\), wobei das zumindest eine walzenférmige
Oberflachenbearbeitungselement (3, 3,,...,
3N) wahrend eines direkten mechanischen Kon-
takts mit der zu bearbeitenden Oberflache (100)
um die Rotationsachse (R1) rotiert wird und in
einem schleifenden Kontakt mit der zu bearbei-
tenden Oberflache (100) ist;

d) Bewegen des zumindest einen walzenférmi-
gen Oberflachenbearbeitungselements (3,
35,..., 3y) mit dem ersten Translationsantrieb
(10) in der Bewegungsrichtung (Rg) oszillierend
und senkrecht oder mit einem Anstellwinkel
(301) zur Durchlaufrichtung (D1) innerhalb der
Transportebene (11) der Bearbeitungsmaschi-
ne (2).

Verfahren nach Anspruch 10, wobei der zweite
Translationsantrieb (9) fiir die Halterung (7) die Hal-
terung (7) in der Bewegungsrichtung (Rp) parallel
zur Durchlaufrichtung (D1) unabhangig vom ersten
Translationsantrieb (10) fir das mindestens eine
walzenférmige Oberflachenbearbeitungselement
(34, 35,..., 3y) bewegt.

Verfahren nach Anspruch 10, wobei eine Vorschub-
geschwindigkeit (V1) des Werkstlicks (1) in Durch-
laufrichtung (D1) wenigstens 0,5 m/min und héchs-
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tens 10m/min, bevorzugt wenigstens 2m/min und at least one transport unit (5), which moves at
héchstens 6 m/min betragt. least one workpiece (1) to be processed along a
through-feed direction (D1),
at least one processing machine (2) for machin-

feed direction (D1).

2. Device (1000) for surface treatment of a rock and/or
concrete surface, comprising

15

Claims 5 ing a surface (100) of the workpiece (1),
at least one cylindrical surface-processing ele-
1. Device (1000) for surface treatment of a rock and/or ment (3, 3,, ..., 3y), which is movable relative to
concrete surface, comprising the surface (100) of the workpiece (1) to be
processed, wherein the at least one cylindrical
at least one transport unit (5) which moves at 70 surface-processing element (34, 3,, ..., 3y) ro-
least one workpiece (1) to be processed along a tates about an axis of rotation (R1) at least whilst
through-feed direction (D1), in direct mechanical contact with the surface
at least a processing machine (2) for machining (100) to be processed and is in abrasive contact
a surface (100) of the workpiece (1), with the surface (100) to be processed,
at least one cylindrical surface-processing ele- 15 a holder (7) for the at least one cylindrical sur-
ment (34, 3,,..., 3y), Which is movable relative to face-processing element (34, 3,,..., 3y), wherein
the surface (100) of the workpiece (1) to be the at least one cylindrical surface-processing
processed, wherein the at least one cylindrical element (34, 3,,..., 3y) is mounted on the holder
surface-processing element (34, 35, ..., 3y) ro- (7) so as to be rotatable about the axis of rotation
tates about an axis of rotation (R1) atleast whilst 20 (R1); and
in direct mechanical contact with the surface at least one first translational drive (10) which
(100) to be processed and is in an abrasive moves the at least one cylindrical surface-pro-
contact with the surface (100) to be processed, cessing element (34, 3,,..., 3y) in an oscillating
a holder (7) for the at least one cylindrical sur- manner in a direction of movement (Rg) and
face-processing element (34, 3, ..., 3y), where- 25 transversely to the through-feed direction (D1)
in the atleast one cylindrical surface-processing within a transport plane (11) of the transport unit
element (34, 3,,..., 3y) is mounted on the holder (5),
(7) so as to be rotatable about the axis of rotation characterised by
(R1); and a guide (25) provided on the holder (7) and
at least one first translational drive (10) which 30 movable along which, by means of the first
moves the at least one cylindrical surface-pro- translational drive (10), the at least one cylind-
cessing element (34, 3,,..., 3y) in an oscillating rical surface-machining element (34, 3,,..., 3y)
manner in a direction of movement (Rg) and can be moved in an oscillating manner in a
transversely to the through-feed direction (D1) direction of movement (Rg) transverse to the
within a transport plane (11) of the transport unit 35 through-feed direction (D1),
(5), a wheel (16) above the guide (25), which is
characterised by fixedly connected to the holder (7), wherein
a guide (25) provided on the holder (7) and the wheel (16) cooperates with a swivel drive
movable along which, by means of the first (15), by means of which an angle of attack (301)
translational drive (10), the at least one cylind- 40 ofthe atleast one cylindrical surface-processing
rical surface-machining element (3, 3,,..., 3\) element (34, 3,,..., 3y) can be adjusted, and the
can be moved in an oscillating manner in a first translational drive (10) moves the at least
direction of movement (Rg) transverse to the one cylindrical surface-processing element (3,
through-feed direction (D1), 35,..., 3y) inanoscillating manner in the direction
a pivotable plate (8) which supports the guide 45 of movement (Rg) perpendicular to the through-
(25), and feed direction (D1).
a swivel drive (15) which adjusts an angle of
attack (301) of the at least one cylindrical sur- Device (1000) according to one of claims 1 or 2,
face-processing element (3, 3, ..., 3y), wherein a second translational drive (9) is asso-
wherein the first translational drive (10) moves 50 ciated with the holder (7) in order to move the at
the at least one cylindrical surface-processing least one cylindrical surface-processing element (34,
element (34, 3,, ..., 3y) in an oscillating manner 35,..., 3y) in an oscillating manner and parallel to the
in the direction of movement (Rg) at the angle of through-feed direction (D1).
attack (301) and transversely to the through-
55

Device (1000) according to any one of the preceding
claims, wherein an adjustment drive (17) is asso-
ciated with the at least one cylindrical surface-pro-
cessing element (34, 3,,..., 3y) such that the at least
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one cylindrical surface-processing element (34,
35,..., 3y) can be moved perpendicular to the surface
(100) of the at least one workpiece (1), so that a
virtually uniform contact pressure prevails on the
workpiece (1), regardless of the wear of the at least
one cylindrical surface-processing element (34,
35,00 3N)-

Device (1000) according to any one of the preceding
claims, wherein a rotary drive (13) is provided for the
at least one cylindrical surface-processing element
(34, 35,..., 3y) is provided, and wherein the rotary
drive (13) is configured such that the at least one
surface-processing element (34, 3,,..., 3y) can be
driven in rotation.

Device (1000) according to any one of the preceding
claims, wherein, in addition, at least one cup-type
grinding element is provided as a surface-proces-
sing element (34, 3, ..., 3y), Which is rotatable about
an axis of rotation (R2) perpendicular to the transport
plane (11).

Device (1000) according to any one of the preceding
claims, wherein at least two surface-processing ele-
ments (34, 3, ..., 3y) are provided, each pair of which
is arranged at least in relation to one another.

Device (1000) according to claim 7, wherein the
surface-processing elements (3, 3,) of a pair, which
are designed as cylindrical elements, are each ar-
ranged in a mirror-symmetrical manner relative to
one another and perpendicular to the through-feed
direction (D1) at the angle of attack (301).

Device (1000) according to any one of the preceding
claims, wherein a control unit (40) is communica-
tively connected at least to a first adjustment drive
(17) for the surface-processing elements (34, 3, ...,
3N) and a drive (6) of the transport unit (5), and
wherein at least one sensor (31) is associated with
the transport unit (5), which provides feedback to the
control unit (40) regarding the speed of the transport
unit (5), and at least one further sensor (32) is asso-
ciated with the holder (7), which monitors at least the
oscillatory movement in the direction of movement
(Rg) of the at least one surface-processing element
(34, 35,..., 3y) transversely or perpendicularly to the
through-feed direction (D1) within a transport plane

(11).

Method for surface treatment of a stone and/or con-
crete surface using a device (1000) according to any
one of the preceding claims, comprising:

a) placing the workpieces (1) to be processed on
the transport plane (11) of the transport unit (5) in
such a way that the surface (100) of the work-
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pieces (1) to be processed faces away from the
transport plane (11);

b) providing the processing machine (2);

c) bringing into contact at least one cylindrical
surface-processing element (34, 3, ..., 3y) held
by the holder (7), wherein the at least one cy-
lindrical surface-processing element (34, 3,, ...,
3y) is rotated about the axis of rotation (R1)
whilst in a direct mechanical contact with the
surface (100) to be processed and is in abrasive
contact with the surface (100) to be processed;
d) moving the at least one cylindrical surface-
processing element (34, 3,,..., 3y) using the first
translational drive (10) in the direction of move-
ment (Rg) in an oscillating manner and perpen-
dicular to, or at an angle of attack (301) to, the
through-feed direction (D1) within the transport
plane (11) of the processing machine (2).

Method according to claim 10, wherein the second
translational drive (9) for the holder (7) moves the
holder (7) in the direction of movement (Rp) parallel
to the through-feed direction (D1), independently of
the first translational drive (10) for the at least one
cylindrical surface-processing element (34, 3,,...,

3)-

Method according to claim 10, wherein a feed speed
(V1) of the workpiece (1) in the through-feed direc-
tion (D1) is at least 0.5 m/min and at most 10 m/min,
preferably at least 2 m/min and at most 6 m/min.

Revendications

1.

Dispositif (1000) de traitement de la surface d’'une
surface en roche et/ou en béton, comprenant

au moins une unité de transport (5) qui déplace
au moins une piéce a traiter (1) le long d’'une
direction de passage (D1),

au moins une machine de traitement (2) desti-
née al'usinage d’une surface (100) de la pieéce a
usiner (1),

au moins un élément de traitement de surface
de forme cylindrique (34, 3,,..., 3y), qui est mo-
bile par rapport a la surface a usiner (100) de la
piéce (1), ’'au moins un élémentde traitementde
surface de forme cylindrique (34, 3,..., 3y)
tourne autour d’'un axe de rotation (R1) au moins
pendant un contact mécanique direct avec la
surface a usiner (100) et est en contact abrasif
avec la surface a usiner (100),

un support (7) pour ledit au moins un élémentde
traitement de surface de forme cylindrique (3,
35,..., 3\), ledit au moins un élément de traite-
ment de surface de forme cylindrique (34, 3,,...,
3y) est monté sur le support (7) de maniére a
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pouvoir tourner autour de I'axe de rotation (R1);
et

au moins un premier entrainement de transla-
tion (10) qui fait osciller 'au moins un élémentde
traitement de surface de forme cylindrique (34,
35,..., 3N) dans une direction de déplacement
(Rg) et transversalement & la direction de pas-
sage (D1) al'intérieur d’un plan de transport (11)
de l'unité de transport (5),

caractérisé par

un guide (25) prévu sur le support (7) et le long
duquel ledit au moins un élément de traitement
de surface de forme cylindrique (34, 3,,..., 3\)
peut étre déplacé de maniére oscillante dans
une direction de déplacement (Rg) et transver-
salement a la direction de passage (D1) grace
au premier entrainement de translation (10),
une plaque pivotante (8) qui supporte le guide
(25), et

un entrainement de pivotement (15) quirégle un
angle d’attaque (301) dudit au moins un élément
de traitement de surface de forme cylindrique
(31, 35,..., 3N),

le premier entrainement de translation (10) dé-
plagant ledit au moins un élément de traitement
de surface de forme cylindrique (34, 3, ..., 3\)
de maniére oscillante dans la direction de dé-
placement (Rg) selon I'angle d’attaque (301) et
transversalement a la direction de passage
(D1).

2. Dispositif (1000) de traitement de la surface d’'une

surface en roche et/ou en béton, comprenant

au moins une unité de transport (5) qui déplace
au moins une piece a traiter (1) le long d’une
direction de passage (D1),

au moins une machine de traitement (2) desti-
née al'usinage d'une surface (100) de la piece a
usiner (1),

au moins un élément de traitement de surface
de forme cylindrique (34, 3,,..., 3y), qui est mo-
bile par rapport a la surface a usiner (100) de la
piece (1), 'au moins un élémentde traitement de
surface de forme cylindrique (34, 35,..., 3\)
tourne autour d’'un axe de rotation (R1) au moins
pendant un contact mécanique direct avec la
surface a usiner (100) et est en contact abrasif
avec la surface a usiner (100),

un support (7) pour ledit au moins un élément de
traitement de surface de forme cylindrique (3,
35,..., 3N), ledit au moins un élément de traite-
ment de surface de forme cylindrique (34, 3,...,
3N) est monté sur le support (7) de maniére a
pouvoir tourner autour de I'axe de rotation (R1);
et

au moins un premier entrainement de transla-
tion (10) qui fait osciller 'au moins un élément de
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traitement de surface de forme cylindrique (34,
35,..., 3y) dans une direction de déplacement
(Rg) et transversalement & la direction de pas-
sage (D1)al’intérieur d’un plan de transport (11)
de l'unité de transport (5),

caractérisé par

un guide (25) prévu sur le support (7) et le long
duquel ledit au moins un élément de traitement
de surface de forme cylindrique (34, 3,,..., 3\)
peut étre déplacé de maniére oscillante dans
une direction de déplacement (Rg) et transver-
salement a la direction de passage (D1) grace
au premier entrainement de translation (10),
une roue (16) au-dessus du guide (25), qui est
solidaire du support (7), la roue (16) coopérant
avec un entrainement de pivotement (15), ce qui
permet de régler un angle d’attaque (301) dudit
au moins un élément de traitement de surface
de forme cylindrique (34, 3,..., 3\), etle premier
entrainement de translation (10) déplace ledit
au moins un élément de traitement de surface
de forme cylindrique (34, 35,..., 3y ) orienté selon
'angle d’attaque (301) de maniére oscillante
dans la direction de déplacement (Rg) perpen-
diculaire a la direction de passage (D1).

Dispositif (1000) selon I'une des revendications 1 ou
2, dans lequel un deuxiéme entrainement de trans-
lation (9) est associé au support (7) afin de déplacer
ledit au moins un élément de traitement de surface
de forme cylindrique (34, 3,...., 3y) de maniére os-
cillante et parallélement a la direction de passage
(D1).

Dispositif (1000) selon I'une des revendications preé-
cédentes, dans lequel un entrainement de réglage
(17) est associé a I'au moins un élément de traite-
ment de surface de forme cylindrique (34, 3,.,..., 3y),
de sorte que I'au moins un élément de traitement de
surface de forme cylindrique (34, 35,..., 3y) puisse se
déplacer perpendiculairement a la surface (100) de
la au moins une piece (1), afin qu'une pression
d’appui pratiquement uniforme, indépendante de
'usure du au moins un élément de traitement de
surface en forme de rouleau (34, 3,,..., 3y) sur la
piece (1).

Dispositif (1000) selon I'une des revendications preé-
cédentes, dans lequel un entrainement rotatif (13)
est prévu pour le au moins un élément de traitement
de surface de forme cylindrique (34, 3, ..., 3y), et
dans lequel I'entrainement rotatif (13) est congu de
telle sorte que ledit au moins un élément de traite-
ment de surface (34, 3,, ..., 3y) puisse étre entrainé
en rotation.

Dispositif (1000) selon I'une des revendications pré-
cédentes, dans lequel il est en outre prévu au moins
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un élément de meulage en cuvette en tant qu’élé-
mentde traitementde surface (34, 3,,..., 3y), qui peut
tourner autour d’'un axe de rotation (R2) perpendi-
culaire au plan de transport (11).

Dispositif (1000) selon 'une des revendications preé-
cédentes, dans lequel au moins deux éléments de
traitement de surface (3, 3,, ..., 3y) sont prévus, qui
sont disposés au moins par paires les uns par rap-
port aux autres.

Dispositif (1000) selon la revendication 7, dans le-
quel les éléments de traitement de surface (34, 35)
d’une paire, qui sont réalisés sous forme d’éléments
cylindriques, sont chacun disposés de maniére sy-
métrique par rapport I'un a l'autre et perpendiculai-
rement a la direction de passage (D1), avecun angle
d’attaque (301).

Dispositif (1000) selon 'une des revendications pré-
cédentes, dans lequel une unité de commande (40)
est reliée de maniére communicative au moins a un
premier entrainement de réglage (17) pour les élé-
ments de traitement de surface (34, 3,, ..., 3y) etaun
entrainement (6) de I'unité de transport (5), et dans
lequel au moins un capteur (31) est associé a 'unité
de transport (5), qui transmet a I'unité de commande
(40) des informations concernant la vitesse de l'unité
detransport (5), etau moins un autre capteur (32) est
associé au support (7), lequel surveille au moins le
mouvement oscillatoire dans la direction de dépla-
cement (Rg) duditau moins un élément de traitement
de surface (34, 35,..., 3y) transversalement ou per-
pendiculairement a la direction de passage (D1) a
l'intérieur d’'un plan de transport (11).

Procédé de traitement de surface d’une surface de
roche et/ou de béton a I'aide d’'un dispositif (1000)
selon lune des revendications précédentes,
comprenant :

a) la mise en place des piéces a traiter (1) surle
plan de transport (11) de I'unité de transport (5),
de telle sorte que la surface a traiter (100) des
piéces (1) soit tournée a I'opposé du plan de
transport (11);

b) la mise en place de la machine de traitement
(2)

c) la mise en contact d’au moins un élément de
traitement de surface de forme cylindrique (34,
3,, ..., 3N), Maintenu au moins par le support (7),
cet au moins un élément de traitement de sur-
face de forme cylindrique (34, 3,,..., 3y) est
entrainé en rotation autour de I'axe de rotation
(R1) lors d’'un contact mécanique direct avec la
surface a usiner (100) et est en contact abrasif
avec la surface a usiner (100);

d) déplacer ledit au moins un élément de traite-
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1.

12,

34

ment de surface de forme cylindrique (34, 3,,...,
3yN) a l'aide du premier entrainement de trans-
lation (10) de maniere oscillante dans la direc-
tion de deplacement (Rg) et perpendiculaire-
ment ou selon un angle d’attaque (301) par
rapport a la direction de passage (D1) a l'inté-
rieur du plan de transport (11) de la machine de
traitement (2).

Procédé selon la revendication 10, dans lequel le
deuxieme entrainement en translation (9) destiné au
support (7)déplace le support (7) dans la direction de
déplacement (Rp) paralléle a la direction de passage
(D1), indépendamment du premier entrainement de
translation (10) destiné a I'au moins un élément de
traitement de surface de forme cylindrique (34, 3,,...,

3W)-

Procédé selon la revendication 10, dans lequel une
vitesse d’avance (V1) de la piece (1) dansladirection
de passage (D1) est d’'au moins 0,5 m/min et d’au
plus 10 m/min, de préférence d’au moins 2 m/min et
d’au plus 6 m/min.
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