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Beschreibung

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

Fiir die Herstellung von stabférmigen Bauelemen-
ten aus Faserverbundwerkstoffen, bei denen als Ker-
ne runde Stdbe aus Hartschaum verwendet werden
{DE-A-3 400 043), bestimmt die Form des Kernes

die Endform des stabférmigen Bauelementes und da--

mit dessen Festigkeitseigenschaften. Um Stibe mit
durchgehend gleichen Querschnitten zu erhalten, ist
es erforderlich, die aus Hartschaum bestehenden
Kernstébe mit hoher Genauigkeit herzustellen.

Fiir die Herstellung von axialsymmetrischen Profil-
teilen aus Holz, Kunststoff und dergleichen aus stab-
artigen Werkstiicken mit etwa kreisférmigem Quer-
schnitt ist ein Verfahren bekannt, bei dem die Werk-
stiicke einer Schleifscheibe mit einem der einen
Symmetriehélfte des herzustellenden Profils ent-
sprechenden Schileifprofil und einer mit dieser und
einer Werkstiickauflage nach Art des spitzenlosen
Einstechschleifens zusammenwirkenden Regel-
scheibe zugefiihrt werden. Die fiir die Durchfiihrung
dieses Verfahrens erforderliche Vorrichtung ist auf-
wendig und darliber hinaus erfordert das Verfahren
eine Vorrichtung mit einer Schleifscheibe, deren
Breite der Lange der Profilteile entspricht
(DE-A-3 306 443).

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

Diese Aufgabe wird geméss der Erfindung geldst
durch die im kennzeichnenden Teil des Patentan-
spruches 1 herausgesteliten Merkmale.

Zweckmadssige Ausgestaltungen sind Gegenstand
der Unteranspriiche.

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

Fig. 1 zeigt im L&ngsschnitt schematisch eine
Rundschleifvorrichtung gemiéss der Erfindung.

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

Fig. 3 zeigt in vergrossertem Massstab eine Sei-
tenansicht einer Schleifbacke.

Fig. 4 zeigt die Schleifbacke von der Arbeitsseite
her gesehen.

Die in der Zeichnung dargestellte Schleifvorrich-
tung weist eine Planscheibe 2 auf, die in einem Lager
4 drehbar gelagert und mit einem in der Zeichnung
nicht dargesteliten Drehantrieb versehen ist. Die
Planscheibe 2 ist mit einem Durchlass 6 versehen.
Vor der dem Lager 4 gegentiberliegenden Stirnseite
8der Planscheibe 2 sind radiale Fiilhrungen 10 vorge-
sehen, in denen mittels Fiihrungsmitteln 12 Schleif-
backen 14 radial verstellbar gehaltert sind. Die Fiih-
rung und Verstellung der Schleifbacken kann nach
Art eines Spannfutters einer Drehmachine zentral er-
folgen. Es besteht aber auch die Maglichkeit, die ein-
zelnen Schleifbacken individuell zu verstellen.

Die Schleifbacken, die in den Fig. 3 und 4 vergros-
sert dargestelit sind, tragen an ihrer Unterseite 16
eine Schleifkérnung. Die Unterseite 16 ist, wie aus
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Fig. 3 ersichtlich, wenigstens {iber einen Teil der Lan-
ge L gekrimmt ausgebildet, und zwar so, dass eine
Verjlingung in Durchlaufrichtung des zu bearbeiten-
den Stabes erfolgt, das ist in Fig. 1 von rechts gese-
hen und in Fig. 3 und 4 von links gesehen. Bei der
Ausfiihrungsform nach Fig. 3 ist die Unterseite 16
der Schleifbacke 14 iiber einen Bereich a gekriimmt
ausgebildet, wéhrend sich der daran anschliessende
Bereich b quer zur Achse 13 der Fiihrung 10 erstreckt
und damit parallel zur Drehachse 18 der Planscheibe.
Die Unterseite 16 ist iber die Linge L mit einem
Schleifmittel mit unterschiedlicher Kérnung verse-
hen, wobei die Kérnung in dem gekriimmten Bereich
a grober ist als die Kérnung in dem Bereich b.

Die Vorrichtung dient dazu, prismatische Stibe,
vorzugsweise Stibe mit einem quadratischen Quer-
schnitt rundzuschleifen. Ein solcher Stab 28 ist in
Fig. 1 strichpunktiert dargestellt. Rechts der Schleif-
backen 14 befindet sich der Rohstab mit dem qua-
dratischen Querschnitt, links der Schleifbacken der
fertige Stab mit rundem Querschnitt. Wie aus Fig. 2
ersichtlich, hat der Rohstab mit dem quadratischen
Querschnitt eine Kantenldnge, die etwas grésser ist
als der Durchmesser des fertigen Stabes.

Beim Durchfihren des Stabes 28 durch die Schleif-
vorrichtung wird (iber den Bereich a mit grober Kér-
nung der {iberwiegende Teil des liberschiissigen Ma-
terials abgetragen. An diesen Schruppabschnitt
schliesst sich dann der Bereich b mit der achsparalle-
len Schieifflache und feiner Kérnung an, mit der dann
ein Schlichten der Staboberfliche vorgenommen
wird.

Zum Durchfilhren des Rohstabes durch die
Schleifvorrichtung ist eine Vorschubeinrichtung vor-
gesehen, die beispielsweise an dem Rohstab in Fig.
1 rechts der Schleifeinrichtung angreifen kann. Dar-
gestellt sind hier zwei gegentiberliegende umlaufen-
de Férderbénder 20, die hier schematisch angedeu-
tet sind. Diese Forderbénder kénnen beispielsweise
so profiliert sein, dass sie jeweils gegenliberliegende
Kanten des Rohstabes (ibergreifen und dabei den
Rohstab gleichzeitig gegen Drehung sichern und ra-
dial fiihren. Die Férderbénder kénnen aber auch an
gegenliberliegenden Flachseiten des Rohstabes an-
liegen, wobei dann zusétzliche Mittel zur Fiihrung
des Stabes koaxial zur Drehachse 18 der Schleifvor-
richtung vorzusehen sind. Dies kénnen beispielswei-
se Flhrungsrippen auf den Schieifbandern sein, die
die Kanten des Stabes (ibergreifen. Es kénnen aber
auch zusétzliche Fihrungsmittel vorgesehen sein,
beispielsweise Rollenfiihrungen, die an den beiden
anderen gegeniiberliegenden Seiten des Rohstabes
angreifen, deren Drehachse damit also unter einem
Winkel von 90° zu den Drehachsen der Antriebsrol-
len der Férderbander liegen. Es kénnen aber auch ein-
fache Flihrungsmatrizen vorgesehen sein. Eine sol-
che Fiihrungsmatrize 22 ist in Fig. 1 zwischen den
Forderb&ndern 20 und der Planscheibe 2 dargestellt.
Diese Fiihrungsmatrize 22 weist einen quadrati-
schen Ausschnitt 24 auf.

Zusétzlich oder alternativ zu der Vorschubeinrich-
tung 20 auf der Einlaufseite der Schleifvorrichtung
kann auf der Auslaufseite eine Vorschubeinrichtung
vorgesehen sein, beispielsweise die in Fig. 1 darge-
stellten Forderbander 26. Diese greifen an dem ferti-
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gen Stab an und kénnen beispielsweise wiederum
mit einer Profilierung versehen sein, durch die der
Stab axial gefiihrt wird. Eine solche Flhrung kann
auch mittels eines Fiihrungsringes 30 erfolgen, der
méglichst dicht hinter den Schieifbacken 14 ange-
ordnet sein soll und bei der Ausfiihrungsform nach
Fig. 1 unmittelbar hinter dem Durchlass 6 der Plan-
scheibe 2 liegt. Dieser Ring sollte ein geringes Uber-
mass gegeniiber dem Fertigmass des Stabes haben.
Durch ihn wird der Fertigstab nach Verlassen der
Schleifbacken gefiihrt, wobei gleichzeitig durch die
Schleifbacken induzierte Vibrationen geddmmt wer-
den kénnen. Eine solche rohrformige Fiihrung 30 ist
drehfest zu haltern.

Die Schleifbacken sind, wie in Fig. 4 dargestellt,
vorzugsweise so ausgebildet, dass sie sich in Durch-
Jaufrichtung verjiingen, so dass der Bereich b mit fei-
ner Kérnung auf dem schmaleren Abschnitt liegt. Die
Schleifflichen selbst kdnnen ebene oder gekriimmte
Flachen mit einer quer zur Durchlaufrichtung verlau-
fenden geraden Erzeugenden sein. Es ist aber auch
méglich, die Schleifbacken relativ zur Drehachse 18
gekrimmt auszubilden.

Die prismatischen Rohstébe werden aus plat-
tenformigem Material geschnitten. Um mdoglichst
grosse kontinuierliche Léngen fir den Durchlauf
der Stabe durch die Schleifvorrichtung zu erzie-
len, kénnen die Rohstdbe durch Verklebung an
angrenzenden Stirnseiten zu Stréngen grosser Lange
verbunden werden. Dies ist insbesondere dann
zweckmissig, wenn die Fertigstébe als Kerne fir
kontinuierlich herzustellende stabférmige Bauele-
mente mit faserverstirktem Kunststoff bestimmt
sind.

Fiur das Schleifen von Stiben begrenzter Lénge
kann zur Férderung des Stabes durch die Schleifvor-
richtung an die vorlaufende Stirnseite des Rohstabes
eine Halterung fiir eine Schnur vorgesehen werden,
die tiber eine Umlenkrolle gefiihrt und mit einem Ge-
wicht belastbar ist, durch das die Vorschubkraft er-
zeugt wird.

Die Aufnahme der durch die Schleifkérper bei der
Schleifbearbeitung erzeugten Drehmomente kann,
wie oben angefiihrt, durch eine formschlissige Fih-
rung erfolgen. Sie kann aber auch kraftschluissig, bei-
spielsweise durch Reibung zwischen den Oberfla-
chen der Férderbédnder 26 und dem fertig geschliffe-
nen Stababschnitt, erfolgen.

Durch die Verwendung von vier Schieifbacken, die
sich gegeniiberliegen, werden die beim Schleifen
auftretenden Reaktionskréfte kompensiert, so dass
es innerhalb des Bearbeitungsbereiches zu keinen
wesentlichen radialen Auslenkungen kommt. Durch
den Abstand zwischen benachbarten Schleifbacken
kann der Schieifstaub frei austreten.

Patentanspriiche

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

- dass diese eine drehbar angetriebene Planschei-
be {2) mit einem zentrischen Durchlass (6) fir den
Stab (28) aufweist, an der eine Mehrzahl auf den
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Enddurchmesser des Stabes {28) radial einstelibarer
Schleifbacken (14) angeordnet ist,

- dass die Schleifbacken (14} in Vorschubrich-
tung des Stabes (28) so gekrimmt sind, dass sich ihr
Wirkdurchmesser verjlngt, und

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

2. Voirichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Schieifbacken (14) Schieif-
korn mit wenigstens zwei unterschiedlichen Feinhei-
ten aufweisen, wobei das feinste Kornim Bereich (b}
des Kleinstdurchmessers vorgesehen ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Bereich {b) der feinsten Kér-
nung der Schleifbacken (14)im wesentlichen parallel
zur Drehachse (18) liegt.

4. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass in Vorschubrichtung hinter den
Schleifbacken (14) eine Fiihrung (30) fiir den fertigen
Stab vorgesehen ist.

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

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)
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 Férderbédnder vorgesehen sind.

9. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Schleifbacken {14) trapezfér-
mig ausgebildet sind, wobej sich die Trapezform in
Vorschubrichtung verjlingt.

10. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass vier jeweils um 90° gegeneinan-
der versetzte Schleifbacken (14} vorgesehen sind.

Claims

1. Apparatus for cylindrically grinding the surface
areas of expanded plastics prismatic rods, charac-
terised in

— that it includes a rotatably driven faceplate (2)
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-
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.

2. Apparatus according to Claim 1, characterised
in that the grinding jaws (14) 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.

3. Apparatus according to Claim 1, characterised
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in that the area (b} of finest 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 (286) 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 (18) 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.

Revendications

1. Dispositif pour la rectification cylindrique des
surfaces latérales de barres prismatiques en mousse
dure, caractérisé en ce que

- celui-ci présente un plateau circulaire (2)
entrainé en rotation, comportant un passage central
(6) pour la barre (28), plateau contre lequel sont pla-
cées une pluralité de méachoires de rectification (14)
réglables radialement en fonction du diamétre termi-
nal de la barre (28), )

- dansle sens d'entrainement de la barre (28), les
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méchoires de rectification (14) sont incurvées, de
maniére que son diameétre effectif se rétrécisse, et

- s’agissant de la barre (28), ce dispositif est
pourvu d’un dispositif d’entrainement (20; 26) et
d’un guidage axial (22) placé en amont.

2. Dispositif selon la revendication 1, caractérisé
en ce que les machoires de rectification (14) présen-
tent une granularité d’au minimum deux grains diffé-
rents, le plus fin étant prévu dans la zone (b) de plus
petit diamétre.

3. Dispositif selon la revendication 1, caractérisé
en ce que la zone {b) de plus fine granularité des
machoires de rectification {14) est pour I'essentiel
paralléle a I'axe de rotation (18).

4. Dispositif selon la revendication 1, caractérisé
en ce que dans le sens d’entrainement, un guidage
{30) pour la barre rectifiée est prévu derridre les
méchoires de rectification (14).

5. Dispositif selon la revendication 4, caractérisé
en ce que le guidage prévu (30) est un tube de gui-
dage.

6. Dispositif selon la revendication 1, caractérisé
en ce que le dispositif d’entrainement (20) est placé
en amont du plateau circulaire {2).

7. Dispositif selon la revendication 1, caractérisé
en ce que le dispositif d’entrainement (26) est placé
en aval du plateau circulaire (2).

8. Dispositif selon la revendication 6 ou 7, carac-
térisé en ce que le dispositif d’entrainement (20; 26)
prévu consiste en deux bandes transporteuses rota-
tives se déplacant parallélement & I'axe de rotation
(18) du plateau circulaire (2).

9. Dispositif selon la revendication 1, caractérisé
en ce que les méachoires de rectification (14) sont de
forme trapézoidale, le trapéze se rétrécissant dans la
zone d’entrainement.

10. Dispositif selon la revendication 1, caracté-
risé en ce que sont prévues quatre méachoires de rec-
tification (14) décalées respectivement de 90°.
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