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€9 Umlaufendes Schleifwerkzeug.

& Dpie Erfindung betrifft ein umlaufendes Schleifwerkzeug,
insbesondere endloses Schleifband fur eine Bandschieif-
maschine, vorzugsweise zum Schleifen von Holzprofiien,
bei dem an der Arbeitsseite eines umlaufenden Trégerele-
ments flir Schleifmittel eine aus elastischem Werkstoff be-
stehende Lage angeordnet ist, deren Dicke ein mehrfaches
der Dicke des Tragerelements ist. Die Lage weist an ihrer
dem Tragerelement abgekehrten Oberfldche eine dem zu
schleifenden Profil entsprechende eingearbeitete Kontur
auf und ist mit Schleifmittel beschichtbar. Die Lage ist in Ab-
schnitte unterteilt, wobei jeder Abschnitt ein aus Gummi be-
stehender Stollen ist. In die Stollen wird die Kontur des zu
schieifenden Profils eingearbeitet. ’
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Herr Gerd Braasch, Saséenberg 31, 4475 Ssogel

Umlaufendes Schleifwerkzeug

Die Erfindung betrifft ein umlaufendes Schleifwerkzeug, ins-
besondere endloses Schleifband flir eine Bandschleifmaschine,
vorzugsweise zum Schleifen von Holzprofilen.

Holzprofile, z.B. Mdbelleisten und andere profilierte M&bel-
teile, werden mit Schleifmaschinen geschliffen. Die Schleifma-
schinen weisen umlaufende Schleifwerkzeuge auf oder sind als
Schwingschleifmaschinen ausgebildet. Schleifmaschinen mit umlau-
fenden Schleifwerkzeugen arbeiten entweder mit rotierenden
Schleifscheiben oder mit umlaufenden Endlosschleifbindern.

Zum Schleifen von Holzprofilen vorgesehene rotierende
Schleifscheiben bestehen aus einem Scheibenkdrper, in dessen Um-
fangsfldche die Kontur des zu schleifenden Profils eingeformt
ist. Auf die derart profilierte Umfangsfliche ist ein Schleif-
mittel, z.B. Schleifleinen, aufgebracht. Die Standzeit des
Schleifmittels ist abhdngig vom Schleifscheibenumfang. Je gr&-
Ber der Scheibenumfang ist, desto h8here Standzeiten k&énnen er-
reicht werden. Einem Scheibenﬁhfang und damit der Standzeit

sind jedoch Grenzen gesetzt, da bei {iblicher Motordrehzahl und
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grég8erem Schleifscheibendurchmesser die Schnittgeschwindigkeit

zu hoch wird. Kleinere Schleifscheibendurchmesser, wie sie auch

beim Schleifen von Verhaltnismaﬁig kleinen Radien der Holzprofi-
le notwendig sind, ergeben dagegen zu kurze Standzeiten. Das
Schleifen mit Schleifscheiben hat auch den Nachteil, daB8 durch

die verhdltnismdBig kleine Anlagefldche der Schleifscheibe am

" zu schleifenden Holzprofil eine zufriedenstellende Schleifquali-

tdt nicht erreicht wird.

‘ Demgegeniiber ist bei Bandschleifmaschinen, die mit einem
endlos umlaufenden Schleifband arbeiten, eine hShere Standzeit
des Schleifbandes gegeben. Die Schleifgualitidt ist gegeniiber
Schleifscheiben besser und die zu schleifenden Holzprofile kén-
nen mit verh#ltnismidgig hoher Vorschubgeschwindigkeit durch die
Bandschleifmaschinen laufen. Normalerweise sind Bandschleifma-—
schinen deshalb mit durchlaufendem Werkstiicktransport ausgerii-
stet. Bandschleifmaschinen zum Schleifen von profilierten géra—
den Werkstiicken weisen einen auswechselbaren, mit der Kontur
des zu schleifenden Profils versehenen Andriickschuh auf, dér
zwischen zwei Umlenkrollen fiir das Schleifband auf etwa glei-
cher HBhe angeordnet ist. Beim Vorbeifiihren des zu schleifenden
Profils driickt dieses das umlaufende Schleifband in den profi-
lierten Andriickschuh. Um den Schleifandruck zu begrenzen, kann
der profilierte Andriickschuh auch mechanisch abgefedert sein.
Das endldse Schleifband besteht aus mit Schleifmaterial be-
schichteten flexiblem Gewebe und ist aus Herstellungsgriinden

und da es auch noch in der Schleifmaschine gespannt und gefiihrt
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werden muf, verhdltnismdBig steif.

Um auf einer Bandschleifmaschine auch geschweifte Werk-
stiicke schleifen zu k&nnen, wird statt des Andriickschuhs eine
auswechselbare Umlenkrolié als Andriickrolle ausgebildet und am
Umfahg mit der kontur ‘des zu schléifenden Profils'versehen. Das
zu schleifende Werkstiick th,'ebenso wie es beim Andrﬁckschuh
der Fall ist, das gespannte und dadurch recht steife Schleif-
band in die Kontur der Umlenk- und Andrickrolle eindriicken, was
nur bei Profiiformen mit groBen Radien und geringér Profiltiefe
méglich ist.

Eine Bandschleifmaschine kann Profilkonturen, die in sich
sowohl konvex als auch konkav sind deshalb nicht in einem Ar-
beitsgang schleifen. Durch Fiihrungsprobleme und die Festigkeit
der iiblichen Schleifbinder k&nnen bei komplizierteren Profil-
formen von einer Schleifmaschine nur Teile bzw. Abschnitte der
Profilkontur geschliffen werden. Es ist daher itiblich, sehr lan-
ge Schleifmaschinen mit mehreren hintereinander angeordneten
Schleifaggregaten, die aufwendig bis i35° schwenkbar sind, ein-
zusetzen, um in einem Durchgang die gesamte Profilkontur schlei-
fen zu kdnnen. Die Mehrfachschleifmaschinen verursachen hohe In-
vestitionskosten und bedingen hohe Riistzeiten.

Ein weiterer Vorteil ist darin zu sehen, daB der profilier-
te Andriickschuh seine eingearbeitete Profilkontur durch den Ab-
rieb an der Riickseite des umlaufenden Schleifbandes sehr
schnell verliert und deshalb'éfter.erneuert bzw. ausgewechselt

werden muB. Andriickschuhe, die nicht in aufwendiger Weise me-
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chanisch abgefedert sind, verursachen auch ein Brennen des
Schleifbandes.

Da das profilierte zu schleifende Werkstiick das umlaufende
Schleifband -in den Andriickschuh driicken muB, k®nnen innenliegen-

de Profilkonturen vom Schleifband nur schlecht erreicht werden,

wahrend &duBere Rundungen der Profilkontur in verstdrktem MaBe

verschliffen werden. Dies wirkt sich besonders nachteilig bei

mit diinnen Furnieren ummantelten Profilen aus. Durch das st&n-—

. dige Verformen des Schleifbandes beim Eindriicken in die Profil-

kontur des Andriickschuhs wird das Schleifband auch &duBerst
stark strapaziert, was zuﬁ Ausbrechen des Schleifkorns fiihren
kann, woduch die Standzeit wieder vermindert wird.

Im Gegensatz zu mit Andriickschuhen arbeitenden Bandschleif-

maschinen, bei denen durch den verhdltnismdBig langen Andriick- .

 schuh auch eine grofe Anlagefldche auf dem zu schleifenden Pro-

£il gegeben ist, mit dem Vorteil, daB die erreichbare Schleif-
qualitétAverbéssertAwird, bietet eine Bandschleifscheibe mit ei-
ner profilierten Umlenk~ und Andriickrolle eine wesentlich klei-
nere Anlagefliche, die etwa der bei einer Schleifécheibe gegebe~
ﬁen Anlagefléche entspricht. Die profilierten Umlenkrollen wer-—
den deshalb mSglichst gro8 im Durchmesser géhalten, da bei klei-
neren Durchmessern der dreidimensionalen Verformung des iiber

die Umlenkrolle laufenden Schleifbandes Grenzen gesetzt sind.

Somit ist dem Einsatz aller Bandschleifmaschinen sowohl mit pro-

‘filierter Umlenkrolle als auchbmit profiliertem Andriickschuh ge-

meinsam, daB kleinere Radien nicht mehr schleifbar sind. Nur

grfere einfache Radien eines Holzprofiles k&nnen geschliffen
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werden.

AuBerdeﬁ haben Bandschleifmaschinen den Nachteil, daB das
Schleifband bei einseitigen~2rofilkonturen nicht mehr ausrei-
chend genau‘gefﬁhrt werden kann.

Das Schleifén von holzprofilen mit rotierenden Schleifschei-
ben hat somit gegeniiber den Bandschleifmaschinen zwar den Vor-
teil, daB enge Radien auch relativ profiltreu geschliffen wer-
den k6nnen. Demgegeniiber ist die Standzeitvdér Schleifscheiben
kiirzer als die Standzeit der Bandschleifmaschinen uﬁd auch .die
mit Schleifscheiben erreichbare Schleifqualitdt ist, jedenfalis
gegeniiber mit profilierten Adriickschuhen arbeitenden Band-
schleifmaschinen, schlechter. .

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein umlaufendes
Schleifwerkzeug, insbesondere fﬁr‘eine Bandschleifmaschine, zu
schaffen, welches, bei Vermeidung der bekannten Schleifwerkzeﬁ-
gen gemeinsamen Nachteile die Vbrteiie einer profilierten
Schleifscheibe und eines umlaufenden Schleifbandes in sich ver-
eint.

Diese Aufgabe ist erfindungsgem&B dadurch geldst worden,
daB an der Arbeitsseite eines umlaufenden Trégerelements fir
Schleifmittel eine aus elastischem Werkstoff bestehende lLage an-
geordnet ist, deren Dicke ein mehrfaches der Dicke des Trédger-
elements ist, und daB die Lage an ihrer dem Tr&gerelement abge-
kehrten Oberfliche eine dem zu schleifenden Profil entsprechen-
de Kontur aufweist und mit dem Schleffmittel beschichtbaf ist.

In die verhdltnismdBig dicke Lage aus elastischem Werkstoff
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kann auch eine komplizierte Rontur des zu schleifenden Profils
ohne weiteres eingearbeitet werden. Demzufolge k&nnen auch Pro-
file mit engen Radien geschliffen werden. Gegeniiber der Schleif-
scheibe, mit welcher ebenfalls enge Radien schleifbar sind, hat
das erfindungsgem&@fe ScHleifwerkzeug jedoch den Vorteil, dasg,
ebenso wie bei herkd&mmlichen Bandschleifmaschinen mit Schleif-
band, hohe Standzeiten und verbesserte Schleifqualitit erreich-
bar sind.

Das erfindungsgemdBe Schleifwerkzeug kann auf vorhandenen
Bandschleifmaschinen ohne weiteres eingesetzt werden. Ein pro-
filierter Andruckschuh kann entfallen. Es ist lediglich ein ge-
rades Andriickelement, z.B. eine einfach Eisenplatte notwendig,
um das profilierte, bandférmige, endlos umlaufende Schleifwerk-
zeug in Anlage mit dem zu schleifenden Werkstiick zu halten. Fir
das Schleifen von geraden Werkstiicken, z.B. Profilleisten, kann
das Andriickelement auch beliebig lang sein, so dag die damit ge-
gebene griBere Anlagefldche hohe Schleifqualitaten erméglicht.

Auf die profilierte Lage ist Schleifmittel, z.B. Schleiflei-
nen , fest aufgeklebt, so daB komplizierte Profile in einem Ar-
beitsgang mit h&chster Profiltreue, hoher Standzeit und hoher
Schleifqualitdt geschliffen werden kdnnen. Der Einsatz von meh-
reren, jeweils einen Teil eines Profils schleifenden Bandschlei-
fern mit den dadurch bedingten hohen Riistzeiten entf&dllt.

Die elastisch fedérnden Eigenschaften des Werkstoffs fiir
die konturierte Lage hat auBerdem noch den Vorteil, daB mit

verhaltnisméﬁig hohem Schleifandruck gearbeitet werden kann,
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ohne das8 das auf der Lage befindliéhe aufgeklebte Schleifmittel
brennt.

Das gemdf der Neuerung ausgebildete Schleifwerkzeug vereint
somit die Vorteile einer rotierenden Schleifscheibe mit den Vor-
teilen tblicher Schleifbinder in sich, chne dap gleichzeitig de-
ren Nachteile in Kauf zu nehmen sind. |

Nach einer Weiterbildung zeichnet sich das Schleifwérkzeug
dadﬁrch'aus, daB die Lage in iiber die L&dnge des Trégereléments
im wesentlichen gleichmédBig verteilt angeordneﬁé, voneinandér
getrennte Abschnitte unterteilt ist.

Diese MaSnahme hat den Vorteil, daB8} z.B. beim Schleifen
von geschweiften Profilen, auch eine scharfe Umlenkung iiber Um--
lenkrollen mit geringeren Durchmessern mbglich ist, ohne das
die relativ dicke Lage htheren Beanspruchungen, z.B. durch
Reck- oder Dehnungen, bei der Umlenkung ausgesetzt ist, weii
sich die Trennfugen zwischen den ein;elnen‘Abschnitten widhrend
der Umlenkung radial zur Umlenkachse ausrichten k&nnen.

. Als Tr&agerelement fiir die Lager kann ein weichef didnner,
nicht dehnbarer, endloser Flachriemen, der auf die Umlenk- und
Antriebsrollen einer herk&mmlichen Bandschleifmaschine spannbar
ist, verwendet werden. Die Umlenkrollen kénnen somit glattevMan-
telfiachen aufweisen. Die Riemenbreite ist beliebig entspre-
chend der zu schleifenden Profilbreite wdhlbar. Die riickseitige
Antriebsfliche des Flachriemens kann mit einer abriebfesten und

gleitfreuhdlichen Beschiéhtung, Zz.B. Leinen, versehen sein, da-

mit nur ein geringer Reibungswiderstand an der den profilierten
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Andriickschuh einer herk&mmlichen Bandschleifmaschine ersetzen-
den Andrickplatte gegeben ist.

Der Flachriemen kann aus jedem geeigneten Werkstoff gefer-
tigt sein,'wie Z.B. aus Gummi, Kunststoff, Textilmaterial, Le-
der oder dergleichen. .

Selbstverstdndlich ist es auch mdglich, ein Kettenband,
Gliederband oder dergleichen zu verwenden. So k&nnen z.B. die
einzelnen Abschnitte der Lage auch durch einzelne Glieder gelen-
kig miteinander verbunden sein.

Jeder Abschnitt kann durch parallele Einschnitte in die La-
ge ausgeformt sein. Vorzugsweise ist jeder Abschnitt ein aus
Gummi bestehender Stollen. Gummi kann problemlos mit unter-
schiedlichen Elastizitdten hergestellt werden, so daB erfin-
dungsgemiBe Schleifwerkzeuge hinsichtlich ihres Einsatzzweckes
auch mit unterschiedlichen, den jeweils gewiinschten Schleifar-
beiten angepaBSten Elastizitdten bereitstellbar sind.

Einzelne Stollen lassen sich auf einfachste Weise mit den
Flachriemen verbinden. Bel einer bevorzugten Ausfiihrungsform
ist jeder Stollen mit der Arbeitsfldche des Flachriemens ver-
klebt. Die Arbeitsfliche des Flachriemens kann eine Gummierung
aufweisen, die vor dem Aufkleben der einzelnen Stollen ange-
schliffen wird, um eine bessere Verklebung zu erreichen.

Gem3f einer Weiterbildung zeichnet sich das Schleifwerkzeug
dadurch aus, dag8 jeder Stollen einen mit dem Flachriemen ver-
bindbaren FuBbereich und einen dariiber angeordneten Kopfblock

aufweist, in welchen die Konturform durch Materialabnahme ein-
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arbeitbar ist. Dazu wird z.B. ein fertig bearbeitetes Holzpro-
fil mit einem Stiick Schleifleinen, z.B. der K&rnung 100, be-
klebt. Der mit zundchst unprofilierten Stollen ausgeriistete
Flachriemen wird angetrieben und von der Bandschleifmaschine
langsam SO 1ange'aem mit Schleifleinen bheklebten Profil zu-
gestellt, bis sich die gewlinschte Kontur des Profils in die
Stollen des Schleifwerkzeugs eingeschliffen hat. Die derart pro-
filierten Stollen k&nnen dann mit Schleifleinen ausgeklebt wer-
den, womit das Schleifwerkzeug einsatzbereit ist, um auch kom-
plizierteste Profile in einem Arbeitsgang formtreu und mit h&ch-
ster Schleifqualitdt zu schleifen.

Die Unterteilung jedes Stollens in einen mit den Flachrie-
men verbindbaren FuBbereich und einen die Kontur des zu schlei-
fenden Profils aufweisenden Kopfblock ist eine erfindungswesent-
liche MaBnahme; denn daraus ergibt sich der Vorteil, daB8 sich
Verformungen des Stollens durch Reck- und Dehnungsbeanspruchun-
gen im Umlenkbereich des umlaufenden Schleifbandes im wesentli-
chen allein auf den FuBbereich beschrinken. Der Kopfblock wird
nicht verformt, so da8 insbesondere beim Bearbeiten von ge-
schweiften Holzprofilen, bei denen direkt im Umlenkbereich ge-
schliffen wird, auch die Konturform im Kopfblock nicht mit ver-
formt werden kann, so daB Schleifarbeiten mit h&chster Profil-
treue méglich sind.

Dieser erfindhngswesentliché Gedanke, welcher erm&glicht,
daB Verformungen eines Stollens sich alleine auf den mit dem

Flachriemen verbundenen Fufbereich erstrecken, wird noch da-
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durch weitergebildet, das8, bezogen auf eine durch die Lagen-
dicke vorgegebene Gesamth6he des Stollens, die HBhe des FuBbe-—
reichs geringer als die HBhe des Kopfblockes ist. Eine solche
Ausbildung erlaubt es, verhiltnismdBig tiefe Ronturen in den
Kopfblock einzuformen: Die Begrenzung einer Stollenverformung
auf den FuBbereich kann dann z.B. dadurch erreicht werden, daB
der FuBbereich aus weicherem und damit elastischerem Gummi aus-
gebildet wird, wd&hrend der Kopfblock aus verhdltnismdBig har-
tem, schwer verformbarem Gummi besteht. Bauteile mit Bereichen
untérschiedlicher Elastizitdt zu fertigen, ist ohne weiteres
magliéh. !

An Jjedem Stollen einen Bereich auszubilden, der allein die
auftretenden Verformungen abfdngt, ist auch durch eine besconde-
re Formgebuncj des FuBbereichs méglich. So kann der FuBSbereich
des Stollens beispielsweise durch quer zu seiner umlaufenden
Arbeitsbewequng verlaufende Stollen;usnehmungen gegeniiber dem
Kopfblock abgesetzt sein. Durch solche Ausnehmungen ‘wird der Ma-
terialquerschnitt im FuBbereich jedes Stollens vermindet, demzu-
folge sich solche Bereiche diinner Materialst3rke im FuBbereich
leichter verformen k&énnen als dickere Materialbereiche des die
Kontur aufweisendén RKopfblocks.

Bei einer bevorzugten Ausfiihrungsform ist in jede Seiten-
flanke eines Stollens eine als eingeformte Nut ausgebildete Aus-
nehmung eingebracht, deren dem FuBbereich zugekehrte Flanke ab-
geschrigt ist und bis zur 3HuBeren unteren Kante des FuBbereichs

verlduft. Neben der leichten Verformbarkeit des FuBbereichs hat

die besondere Formgebung unter anderem noch den Vorteil, das
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die Verklebung dauerhafter ist, da die eigentliche Klebefuge
aufgrund des héheren Réckvermdgens des darch” die Agééhfééung
diinner verlaufenden FuBbereiqhs weniger beansprucht wird.
Weiterhin zeichnet sich das Schleifwerkzegg_pqgh“dadurch
aué; daB die mit dem flachriemen verbindbare Anlagefliche des
FuBbereichs des Stollens eine Ausnehmung aufweist. Auch diese
Ausnehmung trdgt dazu- bei, daB sich durch die Umlenkung verur-
sachte Verformungen deé Stollens allein auf den FuBbereich be-
schridnken. Bei einer besonders vorteilhaftern Ausfiihrung ist
vorgesehen, das8 die Ausnehmung kreisbogenfdrmige Querschnitts-
form aufweist, wobei der Radius des Kreisbogens etwa gleich dem
Radius einer dem Trégerband im Arbeitsbereich zugeordneten Um-
lenk~ und Andriickrolle ist. Dadurch kann auch mit Umlenkrollen,

bzw. Andriickrollen, die verhdltnismigig kleine Durchmesser auf-

weisen, gearbeitet werden. Selbstversté@ndlich k&nnen die Ausneh
mungen auch andere Formgebung aufweisen. So ist es z.B. auch
méglich, eine keilfdrmige Form vorzusehen.

Die durch die besondere Formgebung des FuBSbereichs gegebene
weiche Elastizit&t hat auch noch aen Vorteil, daB ein Brennen
des Schleifmittels wdhrend des Schleifens verhindert wird.

Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung, aus denen sich weitere

erfinderische Merkmale ergeben, sind in der Zeichnung darge-

stellt. Es zeigen:

i
&
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eine perspektivische Ansicht eines Teilbereichs

eines umlaufenden Schleifwerkzeugs mit einer Aus-
fﬁhrungsform der Steollen,

eine schematische Seitenansicht auf eine Umlenk-

und Andrﬁckfolle im Arbeitsbereich einer Band-
schleifmaschine mit einem umlaufenden Flachriemen,
der einfache klotzfdrmige Stollen aufweist,

eine Ansicht einer Bandschleifmaschine gemdB Fig. 2,
mit einem Schleifwerkzeug, das erfindungsgemdB ausge-
bildete Stollen aufweist,

eine schematische Seitenansicht auf den Arbeitsbe-
reich einer Bandschleifmaschine mit erfindungsge-
méBem Schleifwerkzeug zum Schleifen gerader Pro-
filleisten,

-~ 7 verschiedene Ausfiihrungsformen einzelner Stol-
len im Schnitt,

eine Seitenansicht einer Ausfilhrung des Schleifwerk-
zeugs als mit erfindungsgemdf ausgebildeten Stollen
versehenes Gliederband und

eine Seitenansicht einer Ausfilhrungsform des Schleif-

werkzeugs als Kettenband.

In Pig. 1 ist ein Teilbereich eines Schleifwerkzeuges per-

spektivisch dargestellt. Das Schleifwerkzeug besteht aus einem

weichen, diinnen, jedoch nicht dehnbaren Flachriemen 1, der, in

beliebiger Linge, endlos géschlossen ist. Die der Antriebsfli-
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che 2 des Flachriemens gegeniiberliegende Oberseite ist mit einer
Gummierung 3 beschichtet. Auf die Gummierung sind, fortlaufend
nebeneinandergesetzt, Stollen 4 aus Gummi geklebt, die so ausge-
formt sind, daB sie einen klotzformigen Kopfblock 5 aufweisen
und einen FuBbereich 6..Der FuBbereich 6 "ist durch in jede Sei-
tenflanke jedes Stollens eingeformte Nuten 7 und 8 gegeniiber
dem Kopfblock abgesetzt. Die den FuBbereichen zugekehrten Flan-
ken 9 und 10 jeder Nut sind, wie dargestellt, abgeschrigt und
bis zur &duBeren unteren Kante des FuBbereichs gefiihrt. Die mit
dem Flachriemen 1 verbindbare Anlageflidche des Stollens weist
eine Ausnehmung 11 auf, die hier kreisbogenfdrmige Querschnits-
form hat.

Durch diese besondere Formgebung des FuBbereichs ist die
mit dem Flachriemen verklebbare Anlagefldche des Stollens ver-
hdltnismdgig klein, so daB durch Umlenkung des Flachriemens im
Bereich einer Umlenk- und Andriickrolle entstehende Reckverfor-
mungen allein auf den FuBbereich beschridnkt bleiben.

In die obere Arbeitsseite jedeé Kopfblockes 5 eines Stol-
lens 4 kann eine zu schleifende Kontur eingeschliffen oder ein-
geschnitten werden, wie es in Fig. 1 dargestellt ist. Die ferti-
ge Kontur wird mit Schleifmittel, hier z.B. einem Schleifleinen
22, beklebt, womit das Schleifwerkzeug nach Aufspannen auf die
Umlenk- und Antriebsrollen einer Bandschleifmaschine einsatzbe-
reit ist.

In Fig. 2 ist ein .Umlenk- .und Andriickbereich einer Band-

schleifmaschine schematisch dargestellt. Der Flachriemen 1
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l3uft tiber die Umlenk- und Andriickrolle 12. Der Flachriemen ist
hier mit Stollen besetzt, welche nicht die in Fig. 1 darge-
stellte besohaéré‘Formgebung aﬁfwéisen. Demzufolge wira sich
eine in den Kopfblock 5 eines Stollens 4 eingeformte Kontur
sehr stark verformen, so daB ein zu schleifendes Werkstiick. 13.,
welches in Pfeilrichtung nach links durchgeschoben wird, nicht
mit der geforderten Profiltreue zu schleifen ist. AuBerdem kann
sich die Klebeverbindung im Anlagebereich zwischen Flachriemen
1 und Stollen 4 durch die behnungsbeanspruchung 1l&sen, wie es
durch den Pfeil 14 angedeutet ist.

Fig. 3 zeigt den gleichen, in Fig. 2 dargestellten, Arbeits-
bereich einer Bandschleifmaschine. Gleiche Bauteile sind mit
gleichen Bezugszahlen bezeichnet. Im Gegensatz zum in Fig. 2
dargestellten Schleifwerkzeug, weisen die Stollen die erfin-
dungsgemige Formgebung im FuBbereich auf, so daR sich durch die
Umlenkung des mit Stollen 4 besetzten Flachriemens 1 an der Um-
lenk- und Andriickrolle 12 Reck- und Dehnverformungen der Stol-
len allein auf deren hier schraffiert gekennzeichnete FuBberei-
che beschrédnken. Dadurch kann das Werkstiick 13 mit h&chster Pro-
filtreue und hoher Schleifqualit&t geschliffen werden.

In Fig. 4 ist eine Bandschleifmaschine schematisch in der
Seitenansicht gezeigt. Die Bandschleifmaschine besteht aus zwei
Umlenkrollen 15 und 16, sowie einer oberen Umlenk- und Antriebs-
rolle 17. Das, wie vorbeschrieben, mit Stollen besetzte Triger-
band wird in Dreiecksform um die Rollen 15, 16 und 17 gefiihrt

und von den Rollen gespannt gehélten. Mit 18 ist ein als einfa-
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che Platte ausgebildetes Andriickelement bezeichnet, welches den
Andruck einer zu schleifenden geraden Profilleiste 19 abfangt.

In Fig. 5 ist eine Ausfiihrungsform eines Stollens im Quer-
schnitt dargestellt, bei dem der Kopfblock 5 aus hartem, ver-
h&ltnismdBig unelastiéchem Gummi besteht, dagegen der FuBbe-
reich 6 aus damit verbundenem Weichgummi. Bei einer solchen Aus-
filhrung eines Stollens aus Bereiche unterschiedlicher Elastizi-
tit aufweisendem Werkstoff kann auf eine besondere Formgebung
des FuBbereichs verzichtet werden.

Fig. 6 zeigt eine andere Ausfiihrungsmtglichkeit filir die
Formgebung eines FuBbereiches. Die Ausnehmung zur Anpassung an
enge Radien einer Umlenk~ und Andrilickrolle ist hier als relativ
breite rechteckige Nut ausgebildet. In Fig. 7 ist eine gleich-
artige Ausnehmung nicht als Kreisbogen, sondern als flache
Spitzkerbe ausgebildet.

Fig. 8 zeigt einen Teil eines Schléifwerkzeugs, bei dem der
endlos umlaufende Flachriemen durch gelenkig miteinander verbun-
dene Glieder 20 ersetzt ist. Auf jedes Glied ist ein Stollen 4
gesetzt.

In Fig. 9 ist ein Teil eines umlaufenden Schleifﬁerkzeugs
schematisch in der Seitenansicht dargestellt, bei dem das Tré&a-
gerelement vollstidndig dadurch ersetzt ist, daB8 die einzelnen

Stollen 4 durch verbindende Gelenkkettenglieder 21 miteinander

verbunden sind.
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1. Umlaufendes Schleifwerkzeug, insbesondere endloses
Schleifband flir eine Bandschleifmaschine, vorzugsweise zum
Schleifen von Holzprofilen,
dadurch gekennzeichnet,
daB an der Arbeitsseite ‘eines umlaufenden Trigerelements fiir
Schleifmittel eine aus elastischem Werkstoff bestehende Lage an-
geordnet ist, deren Dicke ein mehrfaches der Dicke des Tr&ger-
elements ist, und daB die Lage an ihrer dem Tr3gerelement abge-
kehrten Oberfliche eine dem zu schleifenden Profil entsprechen-

de Kontur aufweist und mit Schleifmittel beschichtbar ist.

2. Schleifwerkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daB die Lage in iliber die Li3nge des Tr&dgerelements im wesentli-
chen gleichméBig verteilt angeordnete, voneinander getrennte Ab-

schnitte unterteilt ist.

3. Schleifwerkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daf das Trdgerelement ein weicher, diinner, nicht dehnbarer end-

loser Flachriemen (1) ist.

4. Schleifwerkzeug nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daf jeder Abschnitt ein aus Gummi be-

stehender Stollen (4) ist.

5. Schleifwerkzeug nach Ansbruch 4, dadurch gekennzeichnet,

daB jeder Stollen (4) mit der Arbeitsfliche des Flachriemens
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(1) verklebt ist.

6. Schleifwerkzeug nach einem der Anspriiche 4 und 5, da-
durch gekennzeichnet, da88 jeder Stollen (4) einen mit dem Flach-
riemen (1) verbindbare; FuBbereich (6) und einen dariber ange-
ordneten Kopfblock (5) aufweist, in welchen die Konturform

durch Materialabnahme einarbeitbar ist.

7. Schleifwerkzeug nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, da8, bezogen auf eine durch die Lagen-
dicke vorgegebene Gesamthdhe des Stollens (4), die Hohe des FuB-

bereichs (6) geringer als die HBhe des Kopfblockes (5) ist.

8. Schleifwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 - 7, dadurch
gekennzeichnet, daf der FuBbereich (6) des Stollens (4) durch
quer zu seiner umlaufenden Arbeitsbewequng verlaufende Stollen-

ausnehmungen gegeniiber dem Kopfblock (5) abgesetzt ist.

9. Schleifwerkzeug nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet,
daB jede Ausnehmung eine in die Seitenflanken des Stollens (4)
eingeformte Nut (8,9) ist, deren dem FuBbereich (6) zugekehrte
Flanke (9, 10) abgeschr&dgt ist und bis zur &HuBeren unteren Kan-

te des FuBbereichs verliuft.

10. Schleifwerkzeug nach einem der vorhergehenden Ansprii-

che, dadurch gekennzeichnet, dag die mit dem Flachriemen (1)
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verbindbare Anlagefliche des FuBbereichs (6) des Stollens (4)

eine Ausnehmung (11) aufweist.

1l. Schleifwerkzeug nach Anspruch 9, dadurch
gekennzeichnet, das dié Ausnehmung (11) kreisbogenfdrmige
Querschnittsformen aufweist, wobei der Radius des Kreisbogens
etwa gleich dem Radius einer dem Flachriemen (1) im

Arbeitsbereich zugeordneten Umlenk- und Andruckrolle (12) ist.



0119632

/Iy

§

i ol (4
8

< \\L_/

zZ

2 R
h .w.. .
/

TBIT

U



% 0119632

i
Y

4 —_— — —— T —— =

\ _ 1

///////////7\//7/ T
6

ICA _ 870



0119632

3/4




0119632

\Y
N ASY
AN ASS 9

N N :\
N (NS N\
NS RN s ~
N N
} AN AN NS )
/5/5/‘/ |

Figs Eg%%ﬁg;g%j

E

R
N

21 21

8870



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

