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Die  Erfindung  bezieht  sich  auf  eine  Vorrichtung 
zum  Rundschleifen  der  Mantelflächen  von  prismati- 
schen  Stäben  aus  Hartschaum. 

Für  die  Herstellung  von  stabförmigen  Bauelemen- 
ten  aus  Faserverbundwerkstoffen,  bei  denen  als  Ker- 
ne  runde  Stäbe  aus  Hartschaum  verwendet  werden 
(DE-A-3  400  043),  bestimmt  die  Form  des  Kernes 
die  Endform  des  stabförmigen  Bauelementes  und  da- 
mit  dessen  Festigkeitseigenschaften.  Um  Stäbe  mit 
durchgehend  gleichen  Querschnitten  zu  erhalten,  ist 
es  erforderlich,  die  aus  Hartschaum  bestehenden 
Kernstäbe  mit  hoher  Genauigkeit  herzustellen. 

Für  die  Herstellung  von  axialsymmetrischen  Profil- 
teilen  aus  Holz,  Kunststoff  und  dergleichen  aus  stab- 
artigen  Werkstücken  mit  etwa  kreisförmigem  Quer- 
schnitt  ist  ein  Verfahren  bekannt,  bei  dem  die  Werk- 
stücke  einer  Schleifscheibe  mit  einem  der  einen 
Symmetriehälfte  des  herzustellenden  Profils  ent- 
sprechenden  Schleifprofil  und  einer  mit  dieser  und 
äiner  Werkstückauflage  nach  Art  des  spitzenlosen 
Einstechschleifens  zusammenwirkenden  Regel- 
scheibe  zugeführt  werden.  Die  für  die  Durchführung 
dieses  Verfahrens  erforderliche  Vorrichtung  ist  auf- 
wendig  und  darüber  hinaus  erfordert  das  Verfahren 
sine  Vorrichtung  mit  einer  Schleifscheibe,  deren 
3reite  der  Länge  der  Profilteile  entspricht 
[DE-A-3  306  443). 

Aufgabe  der  Erfindung  ist  es,  eine  Vorrichtung  zu 
schaffen,  mit  der  mit  einfachen  Mitteln  runde  Stäbe 
aus  Hartschaum  kontinuierlich  mit  hoher  Massge- 
lauigkeit  herstellbar  sind. 

Diese  Aufgabe  wird  gemäss  der  Erfindung  gelöst 
iurch  die  im  kennzeichnenden  Teil  des  Patentan- 
spruches  1  herausgestellten  Merkmale. 

Zweckmässige  Ausgestaltungen  sind  Gegenstand 
ier  Unteransprüche. 

Die  Erfindung  ist  in  der  Zeichnung  beispielsweise 
veranschaulicht  und  im  nachstehenden  im  einzelnen 
mhand  der  Zeichnung  beschrieben. 

Fig.  1  zeigt  im  Längsschnitt  schematisch  eine 
tondschleifvorrichtung  gemäss  der  Erfindung. 

Fig.  2  zeigt  eine  Draufsicht  auf  die  Rundschleifvor- 
ichtung  von  der  Einlaufseite  her  gesehen. 

Fig.  3  zeigt  in  vergrössertem  Massstab  eine  Sei- 
enansicht  einer  Schleif  backe. 

Fig.  4  zeigt  die  Schleif  backe  von  der  Arbeitsseite 
ier  gesehen. 

Die  in  der  Zeichnung  dargestellte  Schleifvorrich- 
ung  weist  eine  Planscheibe  2  auf,  die  in  einem  Lager 
I-  drehbar  gelagert  und  mit  einem  in  der  Zeichnung 
licht  dargestellten  Drehantrieb  versehen  ist.  Die 
'lanscheibe  2  ist  mit  einem  Durchlass  6  versehen. 
'or  der  dem  Lager  4  gegenüberliegenden  Stirnseite 
I  der  Planscheibe  2  sind  radiale  Führungen  1  0  vorge- 
ehen,  in  denen  mittels  Führungsmitteln  1  2  Schleif- 
lacken  14  radial  verstellbar  gehaltert  sind.  Die  Füh- 
ung  und  Verstellung  der  Schleifbacken  kann  nach 
irt  eines  Spannfutters  einer  Drehmachine  zentral  er- 
Dlgen.  Es  besteht  aber  auch  die  Möglichkeit,  die  ein- 
einen  Schleifbacken  individuell  zu  verstellen. 
Die  Schleifbacken,  die  in  den  Fig.  3  und  4  vergrös- 

ert  dargestellt  sind,  tragen  an  ihrer  Unterseite  1  6 
ine  Schleifkörnung.  Die  Unterseite  1  6  ist,  wie  aus 

Fig.  3  ersichtlich,  wenigstens  über  einen  Teil  der  Län- 
ge  L  gekrümmt  ausgebildet,  und  zwar  so,  dass  eine 
Verjüngung  in  Durchlaufrichtung  des  zu  bearbeiten- 
den  Stabes  erfolgt,  das  ist  in  Fig.  1  von  rechts  gese- 

5  hen  und  in  Fig.  3  und  4  von  links  gesehen.  Bei  der 
Ausführungsform  nach  Fig.  3  ist  die  Unterseite  16 
der  Schleif  backe  14  über  einen  Bereich  a  gekrümmt 
ausgebildet,  während  sich  der  daran  anschliessende 
Bereich  b  quer  zur  Achse  1  3  der  Führung  1  0  erstreckt 

w  und  damit  parallel  zur  Drehachse  1  8  der  Planscheibe. 
Die  Unterseite  16  ist  über  die  Länge  L  mit  einem 
Schleifmittel  mit  unterschiedlicher  Körnung  verse- 
hen,  wobei  die  Körnung  in  dem  gekrümmten  Bereich 
a  gröber  ist  als  die  Körnung  in  dem  Bereich  b. 

is  Die  Vorrichtung  dient  dazu,  prismatische  Stäbe, 
vorzugsweise  Stäbe  mit  einem  quadratischen  Quer- 
schnitt  rundzuschleifen.  Ein  solcher  Stab  28  ist  in 
Fig.  1  strichpunktiert  dargestellt.  Rechts  der  Schleif- 
backen  1  4  befindet  sich  der  Rohstab  mit  dem  qua- 

20  dratischen  Querschnitt,  links  der  Schleif  backen  der 
fertige  Stab  mit  rundem  Querschnitt.  Wie  aus  Fig.  2 
ersichtlich,  hat  der  Rohstab  mit  dem  quadratischen 
Querschnitt  eine  Kantenlänge,  die  etwas  grösser  ist 
als  der  Durchmesser  des  fertigen  Stabes. 

25  Beim  Durchführen  des  Stabes  28  durch  die  Schleif- 
vorrichtung  wird  über  den  Bereich  a  mit  grober  Kör- 
nung  der  überwiegende  Teil  des  überschüssigen  Ma- 
terials  abgetragen.  An  diesen  Schruppabschnitt 
schliesst  sich  dann  der  Bereich  b  mit  der  achsparalle- 

io  len  Schleiffläche  und  feiner  Körnung  an,  mit  der  dann 
ein  Schlichten  der  Staboberfläche  vorgenommen 
wird. 

Zum  Durchführen  des  Rohstabes  durch  die 
Schleif  vorrichtung  ist  eine  Vorschubeinrichtung  vor- 

i5  gesehen,  die  beispielsweise  an  dem  Rohstab  in  Fig. 
1  rechts  der  Schleifeinrichtung  angreifen  kann.  Dar- 
gestellt  sind  hier  zwei  gegenüberliegende  umlaufen- 
de  Förderbänder  20,  die  hier  schematisch  angedeu- 
tet  sind.  Diese  Förderbänder  können  beispielsweise 

o  so  profiliert  sein,  dass  sie  jeweils  gegenüberliegende 
Kanten  des  Rohstabes  übergreifen  und  dabei  den 
Rohstab  gleichzeitig  gegen  Drehung  sichern  und  ra- 
dial  führen.  Die  Förderbänder  können  aber  auch  an 
gegenüberliegenden  Flachseiten  des  Rohstabes  an- 

5  liegen,  wobei  dann  zusätzliche  Mittel  zur  Führung 
des  Stabes  koaxial  zur  Drehachse  1  8  der  Schleif  vor- 
richtung  vorzusehen  sind.  Dies  können  beispielswei- 
se  Führungsrippen  auf  den  Schleifbändern  sein,  die 
die  Kanten  des  Stabes  übergreifen.  Es  können  aber 

o  auch  zusätzliche  Führungsmittel  vorgesehen  sein, 
beispielsweise  Rollenführungen,  die  an  den  beiden 
anderen  gegenüberliegenden  Seiten  des  Rohstabes 
angreifen,  deren  Drehachse  damit  also  unter  einem 
Winkel  von  90°  zu  den  Drehachsen  der  Antriebsrol- 

5  len  der  Förderbänder  liegen.  Es  können  aber  auch  ein- 
fache  Führungsmatrizen  vorgesehen  sein.  Eine  sol- 
che  Führungsmatrize  22  ist  in  Fig.  1  zwischen  den 
Förderbändern  20  und  der  Planscheibe  2  dargestellt. 
Diese  Führungsmatrize  22  weist  einen  quadrati- 

5  sehen  Ausschnitt  24  auf. 
Zusätzlich  oder  alternativ  zu  der  Vorschubeinrich- 

tung  20  auf  der  Einlaufseite  der  Schleifvorrichtung 
kann  auf  der  Auslauf  seite  eine  Vorschubeinrichtung 
vorgesehen  sein,  beispielsweise  die  in  Fig.  1  darge- 

>  stellten  Förderbänder  26.  Diese  greifen  an  dem  ferti- 
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sn  Stab  an  und  können  beispielsweise  wiederum 
ut  einer  Profilierung  versehen  sein,  durch  die  der 
tab  axial  geführt  wird.  Eine  solche  Führung  kann 
uch  mittels  eines  Führungsringes  30  erfolgen,  der 
löglichst  dicht  hinter  den  Schleif  backen  14  ange- 
rdnet  sein  soll  und  bei  der  Ausführungsform  nach 
ig.  1  unmittelbar  hinter  dem  Durchlass  6  der  Plan- 
cheibe  2  liegt.  Dieser  Ring  sollte  ein  geringes  Über- 
lass  gegenüber  dem  Fertigmass  des  Stabes  haben, 
lurch  ihn  wird  der  Fertigstab  nach  Verlassen  der 
;chleifbacken  geführt,  wobei  gleichzeitig  durch  die 
ichleif  backen  induzierte  Vibrationen  gedämmt  wer- 
en  können.  Eine  solche  rohrförmige  Führung  30  ist 
rehfest  zu  haltern. 
Die  Schleifbacken  sind,  wie  in  Fig.  4  dargestellt, 

orzugsweise  so  ausgebildet,  dass  sie  sich  in  Durchl- 
auf  richtung  verjüngen,  so  dass  der  Bereich  b  mitfei- 
1er  Körnung  auf  dem  schmaleren  Abschnitt  liegt.  Die 
ichleiff  lächen  selbst  können  ebene  oder  gekrümmte 
lachen  mit  einer  quer  zur  Durchlaufrichtung  vertu- 
enden  geraden  Erzeugenden  sein.  Es  ist  aber  auch 
nöglich,  die  Schleifbacken  relativ  zur  Drehachse  1  8 
lekrümmt  auszubilden. 

Die  prismatischen  Rohstäbe  werden  aus  plat- 
enförmigem  Material  geschnitten.  Um  möglichst 
irosse  kontinuierliche  Längen  für  den  Durchlauf 
Ier  Stäbe  durch  die  Schleifvorrichtung  zu  erzie- 
en,  können  die  Rohstäbe  durch  Verklebung  an 
ingrenzenden  Stirnseiten  zu  Strängen  grosser  Länge 
verbunden  werden.  Dies  ist  insbesondere  dann 
:weckmässig,  wenn  die  Fertigstäbe  als  Kerne  für 
tontinuierlich  herzustellende  stabförmige  Bauele- 
nente  mit  faserverstärktem  Kunststoff  bestimmt 
iind. 

Für  das  Schleifen  von  Stäben  begrenzter  Länge 
cann  zur  Förderung  des  Stabes  durch  die  Schleifvor- 
ichtung  an  die  vorlaufende  Stirnseite  des  Rohstabes 
aine  Halterung  für  eine  Schnur  vorgesehen  werden, 
iie  über  eine  Umlenkrolle  geführt  und  mit  einem  Ge- 
wicht  belastbar  ist,  durch  das  die  Vorschubkraft  er- 
zeugt  wird. 

Die  Aufnahme  der  durch  die  Schleifkörper  bei  der 
Schleifbearbeitung  erzeugten  Drehmomente  kann, 
wie  oben  angeführt,  durch  eine  formschlüssige  Füh- 
rung  erfolgen  .  Sie  kann  aber  auch  kraftschlüssig,  bei- 
spielsweise  durch  Reibung  zwischen  den  Oberflä- 
chen  der  Förderbänder  26  und  dem  fertig  geschliffe- 
nen  Stababschnitt,  erfolgen. 

Durch  die  Verwendung  von  vier  Schleif  backen,  die 
sich  gegenüberliegen,  werden  die  beim  Schleifen 
auftretenden  Reaktionskräfte  kompensiert,  so  dass 
es  innerhalb  des  Bearbeitungsbereiches  zu  keinen 
wesentlichen  radialen  Auslenkungen  kommt.  Durch 
den  Abstand  zwischen  benachbarten  Schleifbacken 
kann  der  Schleif  staub  frei  austreten. 

Patentansprüche 

1  .  Vorrichtung  zum  Rundschleifen  der  Mantelflä- 
chen  von  prismatischen  Stäben  aus  Hartschaum,  da- 
durch  gekennzeichnet, 

-  dass  diese  eine  drehbar  angetriebene  Planschei- 
be  (2)  mit  einem  zentrischen  Durchlass  (6)  für  den 
Stab  (28)  aufweist,  an  der  eine  Mehrzahl  auf  den 

bnddurcnmesseraes  aiapes  i^oj  rauidi  eui&ienuaici 
Schleif  backen  (14)  angeordnet  ist, 

-  dass  die  Schleif  backen  (14)  in  Vorschubrich- 
tung  des  Stabes  (28)  so  gekrümmt  sind,  dass  sich  ihr 
Wirkdurchmesser  verjüngt,  und 

-  dass  diese  mit  einer  Vorschubeinrichtung  (20; 
26)  und  einer  vorgeschalteten  axialen  Führung  (22) 
für  den  Stab  (28)  versehen  ist. 

2.  Vorrichtung  nach  Anspruch  1,  dadurch  ge- 
j  kennzeichnet,  dass  die  Schleif  backen  (14)  Schleif- 

korn  mit  wenigstens  zwei  unterschiedlichen  Feinhei- 
ten  aufweisen,  wobei  das  feinste  Korn  im  Bereich  (b) 
des  Kleinstdurchmessers  vorgesehen  ist. 

3.  Vorrichtung  nach  Anspruch  1,  dadurch  ge- 
5  kennzeichnet,  dass  der  Bereich  (b)  der  feinsten  Kör- 

nung  der  Schleif  backen  (  1  4)  im  wesentlichen  parallel 
zur  Drehachse  (18)  liegt. 

4.  Vorrichtung  nach  Anspruch  1,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  dass  in  Vorschubrichtung  hinter  den 

o  Schleif  backen  (14)  eine  Führung  (30)  für  den  fertigen 
Stab  vorgesehen  ist. 

5.  Vorrichtung  nach  Anspruch  4,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  dass  als  Führung  (30)  ein  Führungs- 
rohr  vorgesehen  ist. 

5  6.  Vorrichtung  nach  Anspruch  1,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  dass  die  Vorschubeinrichtung  (20) 
der  Planscheibe  (2)  vorgeschaltet  ist. 

7.  Vorrichtung  nach  Anspruch  1,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  dass  die  Vorschubeinrichtung  (26) 

,o  der  Planscheibe  (2)  nachgeschaltet  ist. 
8.  Vorrichtung  nach  Anspruch  6  oder  7,  dadurch 

gekennzeichnet,  dass  als  Vorschubeinrichtung  (20; 
26)  zwei  zur  Drehachse  (18)  der  Planscheibe  (2)  pa- 
rallel  umlaufende  Förderbänder  vorgesehen  sind. 

i5  9.  Vorrichtung  nach  Anspruch  1,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  dass  die  Schleif  backen  (14)  trapezför- 
mig  ausgebildet  sind,  wobei  sich  die  Trapezform  in 
Vorschubrichtung  verjüngt. 

10.  Vorrichtung  nach  Anspruch  1,  dadurch  ge- 
to  kennzeichnet,  dass  vier  jeweils  um  90  °  gegeneinan- 

der  versetzte  Schleif  backen  (14)  vorgesehen  sind. 

uiaims 

1  .  Apparatus  f  or  cylindrically  grinding  the  surf  ace 
areas  of  expanded  plastics  prismatic  rods,  charac- 
terised  in 

-  that  it  includes  a  rotatably  driven  f  aceplate  (2) 
so  with  a  central  opening  (6)  for  the  rod  (28),  at  which 

is  provided  a  plurality  of  grinding  jaws  (28)  which  are 
radially  adjustable  to  the  end  diameter  of  the  rod 
(28), 

-  that  the  grinding  jaws  (14)  are  bended  in  direc- 
55  tion  of  feed  of  the  rod  (28)  in  such  a  way  that  their 

effective  diameter  is  reduced,  and 
-  that  it  is  provided  with  a  feed  device  (20;  26) 

and  an  axial  guide  (22)  for  the  rod  (28)  arranged  in 
front  of  said  feed  device. 

60  2.  Apparatus  according  to  Claim  1  ,  characterised 
in  that  the  grinding  jaws  (  1  4)  are  provided  with  abra- 
sive  grain  of  at  least  two  different  sizes,  the  finest 
grain  being  provided  in  the  area  (b)  of  the  minimum 
diameter. 

65  3.  Apparatus  according  to  Claim  1  ,  characterised 
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in  inat  ine  area  (Di  ot  Tinest  grain  size  of  the  grinding 
jaws  (14)  is  located  substantially  parallel  to  the  axis 
of  rotation  (18). 

4.  Apparatus  according  to  Claim  1  ,  characterised 
in  that  a  guide  (30)  for  the  completed  rod  is  provided 
behind  the  grinding  jaws  (14)  in  direction  of  feed. 

5.  Apparatus  according  to  Claim  4,  characterised 
in  that  the  guide  (30)  is  a  guide  tube. 

6.  Apparatus  according  to  Claim  1  ,  characterised 
in  that  the  feed  device  (20)  is  provided  in  front  of  the 
faceplate  (2). 

7.  Apparatus  according  to  Claim  1  ,  characterised 
in  that  the  feed  device  (26)  is  provided  behind  the 
faceplate  (2). 

8.  Apparatus  according  to  Claim  6  or  7,  charac- 
terised  in  that  as  feed  device  (20;  26)  two  conveyor 
belts  are  provided  which  are  circulating  parallely  to 
the  axis  of  rotation  (1  8)  of  the  faceplate  (2). 

9.  Apparatus  according  to  Claim  1  ,  characterised 
in  that  the  grinding  jaws  (14)  are  of  trapezoidal 
shape,  said  trapezoidal  shape  reducing  in  direction  of 
feed. 

10.  Apparatus  according  to  Claim  1,  charac- 
terised  in  that  there  are  provided  four  grinding  jaws 
(14),  which  are  each  stagered  by  90°C. 

nevenaications 

1  .  Dispositif  pour  la  rectification  cylindrique  des 
surfaces  laterales  de  barres  prismatiques  en  mousse 
iure,  caracterise  en  ce  que 

-  celui-ci  presente  un  plateau  circulaire  (2) 
äntraTne  en  rotation,  comportantun  passage  central 
[6)  pour  la  barre  (28),  plateau  contre  lequel  sont  pla- 
nes  une  pluralite  de  mächoires  de  rectification  (14) 
eglables  radialement  en  f  onction  du  diametre  termi- 
nal  de  la  barre  (28), 

-  dans  le  sens  d'entramement  de  la  barre  (28),  les 

mächoires  de  rectification  (14)  sont  incurvees,  de 
maniere  que  son  diametre  effectif  se  retröcisse,  et 

-  s'agissant  de  la  barre  (28),  ce  dispositif  est 
pourvu  d'un  dispositif  d'entramement  (20;  26)  et 

5  d'un  guidage  axial  (22)  place  en  amont. 
2.  Dispositif  selon  la  revendication  1  ,  caracterise 

en  ce  que  les  mächoires  de  rectification  (14)  presen- 
tent  une  granularite  d'au  minimum  deux  grains  diffe- 
rents,  le  plus  f  in  etant  prevu  dans  la  zone  (b)  de  plus 

w  petit  diametre. 
3.  Dispositif  selon  la  revendication  1  ,  caracterise 

en  ce  que  la  zone  (b)  de  plus  fine  granularite  des 
mächoires  de  rectification  (14)  est  pour  l'essentiel 
parallele  ä  Taxe  de  rotation  (18). 

is  4.  Dispositif  selon  la  revendication  1  ,  caracterise 
en  ce  que  dans  le  sens  d'entramement,  un  guidage 
(30)  pour  la  barre  rectifiöe  est  prevu  derriere  les 
mächoires  de  rectification  (14). 

5.  Dispositif  selon  la  revendication  4,  caracterise 
20  en  ce  que  le  guidage  prevu  (30)  est  un  tube  de  gui- 

dage. 
6.  Dispositif  selon  la  revendication  1  ,  caracterise 

en  ce  que  le  dispositif  d'entramement  (20)  est  place 
en  amont  du  plateau  circulaire  (2). 

25  7.  Dispositif  selon  la  revendication  1  ,  caracterise 
en  ce  que  le  dispositif  d'entramement  (26)  est  place 
en  aval  du  plateau  circulaire  (2). 

8.  Dispositif  selon  la  revendication  6  ou  7,  carac- 
terise  en  ce  que  le  dispositif  d'entramement  (20;  26) 

so  prevu  consiste  en  deux  bandes  transporteuses  rota- 
tives  se  deplacant  parallelement  ä  Taxe  de  rotation 
(18)  du  plateau  circulaire  (2). 

9.  Dispositif  selon  la  revendication  1  ,  caracterisö 
en  ce  que  les  mächoires  de  rectification  (14)  sont  de 

35  forme  trapezoVdale,  le  trapeze  se  retröcissant  dans  la 
zone  d'entramement. 

1  0.  Dispositif  selon  la  revendication  1  ,  caracte- 
rise  en  ce  que  sont  prevues  quatre  mächoires  de  rec- 
tification  (14)  d§calees  respectivement  de  90°. 

to 

'5 

O 

5 




	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

