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@ Vorrichtung 2um Rundschleifen der Mantelfldchen von

prismatischen Staben aus Hartschaum. Die Vorrichtung % 2 5[042 7 o,

weist eine drehbar angetriebene Planscheibe {2) mit einem “\\J_, Wi

zentrischen DurchiaB (6) fur den Stab {28) auf, an der eine / \ ) —— °
Mehrzahl auf den Enddurchmesser des Stabes (28) radial m o T T
einstellbarer Schleitbacken {14) angeordnet ist. Die Schleif- { /: ’ i ¢ M p.] |
backen (14) sind in vorschubrichtung des Stabes (28) so “— . . . .
gekrimmt, daB sich ihr Wirkdurchmesser verjingt. Die 4_ 48;___ [

Vorrichtung ist weiter mit einer Vorschubeinrichtuhg (20; 26} | °H° . ,__[
und einer vorgeschalteten axialen Fiihrung (22) fir den Stab M- . ‘ : 2 -— @
(28) versehen. % 30 ) a& 4
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Vorrichtuné zum Rundschleifen der Mantelflichen von prismatischen
Stdben aus Hartschaum

‘Die Erfindung bezieht sich auf 'eine Vorrichtung zum Rundschleifen
der Mantelfldchen von primatischen Stdben aus Hartschaum.

Flir die Herstellung von stabfdrmigen Bauelementen aus Faser-
verbundwerkstoffen; bei denen ais kerne runde Stdbe aus Hart-
schaum verwendet werden (DE-0S 34 00 043), bestimmt die Form des
Kernes die Endform des stabfdrmigen Bauelementes und damit dessen
- Festigkeitseigenschaften. Um St&be mit.- durchgehend gleichen
Querschnitten zu erhalten, ist es erforderlich, die aus Hart-

schaum bestehenden Kernstdbe mit hoher Genauigkeit herzustellen.

Fir die Herstellung von axlalsymmetrischen Profilteilen aus Holz,
Kunststoff und dergleichen aus stabartigen Werkstiicken mit etwa
kreisférmigem Querschnitt ist ein Verfahren bekannt, bel dem die
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»WEfkstuCke einer Schleifscheibe mit einem der einen Symmetrie-
héifte des herzustellenden Profils entsprechenden Schleifprofil
und einer mit dieser und einer Werkstlickauflage nach Art des
spitzenlosen Einstechschleifens zusammenwirkenden Regelscheibe
ngefﬂhrt werden. Die flr die Durchfiihrurig dieses Verfahrens
erfordefliche Vorrichtung ist aufwendig und dariliber hinaus er-
fordert das Verfahrén eine Vorrichtung mit einer Schleifscheibe,
deren Breite der Ldnge der Profilteile entspricht (DE-0S 33 06 ui3),

Aufgabe der Erfindung ist es, eine Vorrichtung zu schaffen, mit
der mit einfachen Mitteln runde Stdbe aus Hartschaum kontinuier-
lich mit hoher Mafgenauigkeit herstellbar sind.

Diese Aufgabe wird gemd® der Erfindung geldst durch die im kenn-

zeichnenden Teil des Patentanspruches 1 herausgestellten Merk-
male.

ZweckmdBige Ausgestaltungen -sind Gegenstand der Unteransprtiche. -

Die Erfindung ist in der Zeichnung beispielsweise veranschaulicht
und im nachstehenden im einzelnen anhand der Zeichnung beschrie-
Jben.

Fig. 1 zeigt im Ldngsschnitt schematisch eine Rundschleif-
vorrichtung gemd® der Erfindung.

Fig. 2 zelgt eine Draufsicht auf die Rundschleifvorrichtung
von der Einlaufseite her gesehen.

Fig. 3 zeigt in vergréBertem MaBstab eine Seitenansicht einer
Schleifbacke. " ) '
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Fig. 4 zeigt die Schleifbacke von der Arbeitsseite her gesehen.

Die in der Zeichnung dargestellte Schleifvorrichtung weist eine
Planscheibe 2 auf, die in einem Lager 4 drehbar gelagert und mit
einem in der Zeichnung nicht dargestellten Drehantrieb versehen
ist. Die Planscheibe 2 ist mit einem DurchlaB 6 versehen. Vor der
dem Lager 4 gegeniiberliegenden Stirnseite 8 der Planscheibe 2
sind radiale Fihrungen 10 Vdégeséhen, in denen mittels FUhrungs;
mitteln 12 Schleifbacken 14 radial verstellbar gehaltert sind.
Die Fithrung und Verstellung der Schleifbacken kann nach Art eines
Spannfutters einer Drehmaschine zentral erfolgen. Es besteht aber
auch die Moglichkeit, die einzelnen Schleifbacken individuell zu
verstelleh..

Die Schleifbacken, die in den Fig. 3 und 4 vergrdBert dargestellt
sind, tragen an ihrer Unterseite 16 eine Schleifkérnung. Die
Unterseite 16 ist, wie aus Fig. 3 ersichtlich, wenigstens iber
einen Teil der Linge L gekrimmt ausgebildet, und zwar so, daB
eine Verjingung in Durchlaufrichtung des zu bearbeitenden Stabes
erfolgt, das ist in Fig. 1 von rechts gesehen und in Fig. 3 und 4
..von -links gesehen. Bei der Ausfihrungsform nach Fig. 3 ist die
Unterseite 16 der Schleifbacke 14 iiber einen Bereich a gekrimmt’
ausgebildet, wdhrend sich der daran anschliefende Bereich b quer
zur Achse 13 der Fiuhrung 10 erstreckt und damit parallel zur
Drehachse 18 der Planscheibe. Die Unterseite 16 ist {iber die
Linge L mit einem Schleifmittel mit unterschiedlicher K&rnung
versehen, wobeil die K&rnung in dem gekrimmten Bereich -a gré&ber
"ist als die K6rnung in dem Bereich b,

Die Vorrichtung dient dazu,.prismatische Stébe, vorzugsweise

. Stébe mit einem quadratischen Querschnitt rundzuschleifen. Ein
solcher Stab 28 ist in Fig. 1 strichpunktiert dargestellt. Rechts
der Schleifbacken 14 befindet sich der Rohstab mit deﬁ quadra-
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tischen Querschnitt, links der Schleifbacken der fertige Stab mit
rundem Querschnitt. Wie aus Fig. 2 ersichtlich, hat der Rohstab
mit dem quadratischen Querschnitt eine Kantenléinge, die etwas
groBer ist als der Durchmesser des'fertigen Stabes. .

Beim Durchfilhren des Stabes 28 durch die Schleifvorrichtung wird
iiber den Bereich a mit grober Kornung der iiberwiegende Teil des

iiberschiissigen Materials abgetragen. An diesen Schruppabschnitt

schlieBt sich dann der Bereich b mit der achsparallelen Schleif-
flédche und feiner Kdrnung an, mit der dann ein Schlichten der

Staboberflidche vorgenommen wird. ]

'Zum Durchfiihren des Rohstabes durch die Schleifvorrichtung ist i
eine Vorschubeinrichtung vorgesehen, die beisplelsweise an dem
Rohstab in Fig. 1 rechts der Schleifeinrichtung angreifen kann.
Dargestellt sind hier zweil gegeniiberliegende umlaufende Férder-
bdnder 20, die hier schematisch angedeutet sind. Diese.Férder—
bdnder konnen beispielsweise so profiliert sein, daB sie jeweils
gegenliberliegende Kanten des Rohstabes {ibergreifen und dabei den . |
Rohstab gleichzeitig gegen Drehung sichern und radial fihren. Die
Forderbdnder kdnnen aber auch an gegenliberliegenden Flachseiten

des Rohstabes anliegen, wobei dann zus#tzliche Mittel zur Fuhrung
" des Stabes koaxial zur Drehachse 18 der Schleifvorrichtung vor-
zusehen sind. Dies kdnnen beispielsweise Flhrungsrippen auf den
Schleifbidndern sein, die die Kanten des Stabes llbergreifen. Es
konnen aber auch zusdtzliche Flhrungsmittel vorgesehen sein,
beispielsweise Rollenfilhrungen, die an den beiden anderen gegen-
iiberliegenden Seiten des Rohstabes angreifen, deren Drehachse
damit also unter einem Winkel von 90° zu den Drehachsen der
Antriebsrollen der Foérderbinder liegen. Es k&nnen aber auch
einfache Flhrungsmatrizen vorgesehen sein. Eine solche Fihrungs-
matrize 22 ist in Fig. 1 zwischen den Fdrderbindern 20 und der
Planscheibe 2 dargestellt Diese FUhrungsmatrize 22 weist einen
quadratischen Ausschnitt 24 auf.
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Zusitzlich oder alternativ zu der Vorschubeinrichtung 20 auf der
Einlaufseite der Schleifvorrichtung kann auf der Auslaufseite
eine Vorschubeinrichtung vorgesehen sein, beispielsweise die in
Fig. 1 dargestellten Fdrderbinder 26. Diese greifen an dem
'fertigén Stab an und kdnnen beispielsweise wiederum mit einer
Profillerung versehen sein, durch die der Stab axial gefiihrt
wird. Eine solche Fuhrung kann aych mittels eines Fihrungsringes
30 erfolgen, der mbglichst dicht hinter den Schleilfbacken 14
angeordnet sein soll und bei der AusfGhrungsform nach Fig. 1
unmittelbar hinter dem Durchlaf 6 der Planscheibe 2 liegt. Dieser
Ring sollte ein geringes UbermaB ‘gegeniliber dem FertigmaB des
Stabes haben. Durch ihn wird der Fertigstab nach Verlassen der
Schleifbacken gefiihrt, wobei gleichzeitig durch die Schleifbacken
induzierte Vibrationen gediéimmt werden kbﬁnen. Eine solche rohr-
f&rmige Fihrung 30 ist drehfest zu haltern.

Die Schleifbacken sind, wie in Fig. Y4 dargestellt, vorzugsweise
so ausgebildet, daff sie sich in Durchlaufrichtung verjingen, so
daﬂAder Bereich b mit feiner K&rnung auf dem schmaleren Abschnitt
liegt. Die Schleiffléchen selbst kdnnen ebene oder gekrimmte
Fldchen mit einer quer zur Durchlaufrichtung verlaufenden geraden
Erzeugenden sein. Es ist aber auch mdglich, die Schleifbacken
relativ zur Drehachse 18 gekrimmt auszubilden.

Die prismatischen Rohstdbe werden aus plattenfdérmigem Material .
geschnitten. Um mdglichst grofe kontinuierliche Ldngen fir den
Durchlauf der Stibe durch die Schleifvorrichtung zu erzielen,
kdnnen die Rohstidbe durch Verklebung an angrenzenden Stirnseiten
zu Stridngen grobRer Linge verbunden werden. Dies ist insbesondere
dann zweckmiBig, wenn die Fertigstibe als Kerne fir kontinuier-
lich herzustellende stabformige Bauelemente mit faserverstdrktem
Kunststoff bestimmt sind.
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Fﬁr-das Schleifen von Stdben begrenzter Linge kann zur F8rderung
des Stabes durch die Schleifvorrichtung an die vorlaufende Stirn-
seite des Rohstabes eilne Halterung flir eine Schnur vorgesehen
werden, die iliber eine Umlenkrolle gefiihrt und mit einem Gewicht
belastbar ist, durcﬁ das die Vorschubkraft erzeugt wird.

Die Aufnahme der durch die Schleifkérper bei der Schleifbear-
beitung erzeugten Drehmomente kann, wie oben angefihrt, durch
eine formschliissige Fihrung erfolgen. Sie kann aber auch kraft-
schlissig, beispielsweise durch Reibung zwischen den Oberflidchen

der Fdrderbidnder 26 und dem fertig geschliffenen Stababschnitt,
erfolgen.

Durch die Verwendung von vier Schleifbacken, die sich gegeniiber-
liegen, werden die beim Schleifen auftretenden Reaktionskréfte

- kompensiert, so daB® es innerhalb des Bearbeitungsbereiches zu
keinen wesentlichen radialen Auslenkungen kommt. Durcb den

Abstand zwischen benachbarten Schleifbacken kann der Schleifstaub
frei austreten.

- ——————————
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Anspriche

Vorrichtung zum Rundschleifen der Mantelfl&échen von pris-
matischen Stdben aus Hartschaum, dadurch gekennzeichnet,

- daR diese eine drehbar angetriebene Planscheibe (2) mit
einem zentrischen Durchlaf® (6) fir den Stab (28) auf-
weist, an der eine Mehrzahl auf den Enddurchmesser des
Stabes (28) radial einstellbarer Schleifbacken (14) |
angeordnet ist,

- daR die Schleifbacken (14) in Vorschubrichtung des
Stabes (28) so gekriimmt sind, daB sich ihr Wirkdurch-
messer verjingt, und

-~ ' daR diese mit einer Vorschubeinrichtung (20;26) und
einer vorgeschalteten axialen Fithrung (22) flr den Stab
(28) versehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daf die
Schleifbacken (14) Schleifkorn mit wenigstens zwei unter-
schiedlichen Feinheiten aufweisen, wobel das feinste Kofn im
Bereich (b) des Kleinstdurchmessers vorgesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB der
Bereich (b) der feinsten Kérnung der Schleifbacken (14) im
wesentlichen parallel zur Drehachse (18) liegt.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB in .
Vorschubrichtung hinter den Schleifbacken (14) eine Filhrung
(30) fir den fertigen Stab vorgesehen ist. -

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daf als
Fuhrung (30) ein Flhrungsrohr vorgesehen ist.
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Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die
Vorschubeinrichtung (20) der Planscheibe (2) vorgeschaltet
ist. T ' '

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daf die
Vorschubeinrichtung (26) der Planscheibe (2) nachgeschaltet
ist.

Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekennzeichnet,
daR als Vorschubeinrichtung (20;26) zwei zur Drehachse (18)
der Planscheibe (2) parallel umlaufende Fbrderbinder vor-. .

. _gesehen sind.,

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daf die
Schleifbacken (14) trapezfdrmig ausgebildet sind, wobei sich
die Trapezform in Vorschubrichtung verjingt.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da
vier Jjewelils um 90° gegeneinander versetzte Schleifpaqken
(14) vorgesehen sind.
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