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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen eines Profils eines Profilmessers mittels
mindestens eines Schleifwerkzeuges nach dem
Oberbegriff des Anspruches 1.

Zur Herstellung von unterschiedlichen Profilen
an Holzern fiir beispielsweise Fensterrahmen miis-
sen die Profilmesser mit dem jeweils erforderlichen
Profil versehen werden. Hierzu wird eine Schablone
angefertigt, die das notwendige Profil hat. Beim
bekannten Verfahren (GB-A-2 082 501) wird die
Schablone in einem Schablonentrdger eingespannt,
wihrend ein Rohling zur Herstellung des Profilmes-
sers in einem Halter eingeklemmt wird. Mit dem
Schleifwerkzeug wird dann durch Abtasten des
Profiles der Schablone mit dem Kopierteil das ent-
sprechende Profil in den Messerrohling geschliffen.
Auf diese Weise werden die Profilmesser einzeln
nacheinander hergestellt. Damit die Profilmesser
lagegenau im Messerkopf der Bearbeitungsmaschi-
ne befestigt werden kdnnen, sind an den Profil-
messern Ausrichtflichen erforderlich, die mit nok-
kenartigen Ansidtzen eines Klemmkeiles einer
Spannvorrichtung der Bearbeitungsmaschine zu-
sammenwirken. Die Profilmesser haben darum eine
komplizierte Formgebung. AuBerdem ist der Einbau
der Profilmesser in den Messerkopf aufwendig.
Darum gestaltet sich auch der Werkzeugwechsel
zeitaufwendig, und die Umrist- und Stillstandszei-
ten der Bearbeitungsmaschine sind verhdltnismi-
Big hoch. Trotz der Ausrichtflichen muB die ge-
naue Lage der Profilmesser in der Bearbeitungs-
maschine Uberpriift werden, wozu ein Probelauf
durchgefiinrt wird. Hierfir ist jedesmal ein Werk-
stlick notwendig, das stets dann AusschuB ist,
wenn die Messereinstellung nicht genau stimmt.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das
gattungsgemiBe Verfahren so auszubilden, daf8 die
Profilmesser so hergestellt werden k&nnen, daB ein
einfacher Werkzeugwechsel mdglich ist, die Aus-
schuBquote bei Uberpriifen der Lage der Profilmes-
ser minimiert und die UmrUst- und Stillstandszeiten
der Bearbeitungsmaschine auf ein Minimum herab-
gesetzt werden.

Diese Aufgabe wird beim gattungsgemiafBen
Verfahren erfindungsgemaB mit den kennzeichnen-
den Merkmalen des Anspruches 1 geldst.

Beim erfindungsgemiBen Verfahren werden
die zu schleifenden Profilmesser in den Messer-
kopf eingespannt, so daB jederzeit eine genaue
Zuordnung der Profilmesser und ihrer Profile zum
Messerkopf gewihrleistet ist. Das Profilmesser wird
beim erfindungsgeméBen Verfahren derart in den
Messerkopf eingespannt, daB8 der Profilanfang des
Profilmessers vom Messerkopf-Anschlag einen vor-
gegebenen Abstand hat, der dem Abstand ent-
spricht, den der Profilanfang des Werkstlickes von
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der Anlage der Maschinenspindel hat, auf welche
der Messerkopf in der Bearbeitungsmaschine, vor-
zugsweise einer Kehlmaschine, gespannt wird. Die
genaue Lage des Messerkopfes zum Schleifvor-
gang 14Bt sich sehr einfach dadurch einstellen, daB
der Messerkopf zur Anlage am Anschlag des Hal-
ters gebracht wird. Aufgrund der erfindungsgemi-
Ben Ausbildung kann der Messerkopf mit dem ge-
schliffenen Profilmesser sofort anschlieBend auf die
Spindel der Bearbeitungsmaschine geschoben und
gespannt werden. Das Profilmesser nimmt dann
seine exakie Lage innerhalb der Bearbeitungsma-
schine ein, so daB ohne Durchflihrung eines Probe-
laufes der Messerkopf mit den geschliffenen Profil-
messern in Betrieb genommen werden kann. Ein
entsprechender WoerkstlickausschuB tritt  darum
nicht auf. Insbesondere sind die UmrUst- und Still-
standszeiten der Bearbeitungsmaschine fiir den
Werkzeugwechsel infolge des erfindungsgemiBen
Verfahrens duBerst gering.

Die Erfindung wird anhand einiger in den
Zeichnungen dargestellter Ausfilihrungsform néher
erldutert. Es zeigen

Fig. 1 eine Schablone zur Herstellung von

Profilmessern in der erfindungsgemiB
zu verwendenden Einrichtung,

Fig. 2 in schematischer Darstellung die
Grundeinstellung der erfindungsge-
maB zu verwendenden Einrichtung
vor der Herstellung der Profilmesser,
in schematischer Darstellung die Lage
von Schablone und Profilmesser bei
der Herstellung des Profiles des Pro-
filmessers eines Hydrowerkzeuges,
in einer Darstellung entsprechend Fig.
3 eine zweite Ausflihrungsform eines
das Profilmesser tragenden Messer-
kopfes, der ein sogenanntes Normal-
werkzeug ist,
die Lage eines mit Profilmessern be-
stiickten Messerkopfes auf einer hori-
zontal angeordneten oberen Spindel
einer Bearbeitungsmaschine der erfin-
dungsgemi3B zu verwendenden Ein-
richtung,
die Anordnung eines mit Profilmes-
sern bestlickten Messerkopfes auf ei-
ner Vertikalspindel der Bearbeitungs-
maschine der erfindungsgemiB zu
verwendenden Einrichtung,
eine Einstellvorrichtung zur Herstel-
lung des Profiles eines Jointsteines,
die Lage des in der Einrichtung ge-
maB Fig. 7 hergestelliten Jointsteines
und der zugehdrigen Profilmesser in
der Bearbeitungsmaschine der erfin-
dungsgem3B zu verwendenden Ein-
richtung,

Fig. 3

Fig. 4

Fig. 5

Fig. 6

Fig. 7

Fig. 8
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Fig. 9 eine weitere Ausfihrungsform eines
Profilmessers der Bearbeitungsma-
schine der erfindungsgemiB zu ver-
wendenden Einrichtung.

Mit der nachfolgend beschriebenen Einrichtung
kann ein Werkzeugwechsel bei einer Kehimaschine
einfach und schnell durchgefiihrt werden. Erreicht
wird dies dadurch, daB8 eine Schablone, nach der
ein Profilmesser hergestellt wird, eine Schleifma-
schine zur Herstellung dieses Profilmessers und
die Kehlmaschine aufeinander abgestimmt sind.
Die AusschuBquote bei Einstellarbeiten wird infolge
dieser Einrichtung nahezu auf 0 reduziert. Die
Umrlst- und Stillstandszeiten der Kehlmaschine
werden auf ein Minimum herabgesetzt.

Zur Herstellung der Profilmesser wird zundchst
eine Profilschablone 1 hergestellt (Fig. 1). Hierzu
wird ein Schablonenblech im MaBstab 1:1 von ei-
nem Holzmuster oder einer Zeichnung unverzerrt
und in Gegenprofilfrom hergestellt. Dieses Gegen-
profil der Profilschablone 1 ist in Fig. 1 mit 6
bezeichnet. Das zu profilierende Holz ist in Fig. 1
mit 2 bezeichnet. Die Profilschablone 1 hat eine
Anlageseite 3 und eine quer, vorzugsweise senk-
recht dazu liegende Anschlagseite 4. Auf der der
Anlageseite 3 gegeniiberliegenden Seite 5 der Pro-
filschablone 1 befindet sich das jeweilige Profil 6.
Die gr&Bte Profilausnehmung befindet sich in ei-
nem Abstand 7 von der Anlageseite 3. AuBerdem
wird das Profil 6 derart an der Seite 5 angebracht,
daB das Profil 6 mit einem genauen Abstand 8 von
der Anschlagseite 4 aus beginnt. Dieser Abstand 8
betrdgt im Ausfiihrungsbeispiel 20mm.

Nach dieser Profilschablone 1 wird das Profil-
messer 9 (Fig. 3) hergestellt. Die Profilschablone 1
wird hierzu in einem Schablonentrdger 10 befestigt
(Fig. 2). Er hat eine Anschlagfliche 11, an der die
Profilschablone 1 mit ihrer Anlageseite 3 anliegt.
Der Schablonentrdger 10 weist zwei Anschlagzap-
fen 12 auf, auf die eine Null-Scheibe 13 gesteckt
werden kann.

Im Bereich neben dem Schablonentrdger 10 ist
ein Schleifdorn 14 gelagert, auf dem in bekannter
Weise ein Werkzeug 31, 31a gespannt ist. Mit Hilfe
eines Stellrades 15 wird von Hand wihrend des
Schlieifens eines im Werkzeug 31, 31a eingespann-
ten Profimessers 9, 9 das Messer mit seiner
Brustseite auf einem nicht dargestellien Festan-
schlag aufgelegt. Der Schleifdorn 14 hat zwei Bln-
de 16 und 17, deren einander zugewandte Seiten
18 und 19 einen Abstand 20 voneinander haben. Er
betrdgt im Ausfihrungsbeispiel 225 mm.

Der Schablonentrdger 10 und der Schlieifdorn
14 sind gemeinsam auf einem Kreuzschlitten 28
horizontal in zwei Richtungen verfahrbar.

Dem Schleifdorn 14 gegeniber befindet sich
eine Schleifscheibe 21, die drehfest auf einer Spin-
del 22 eines Antriebsmotors 23 sitzt, der mit dem
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Maschinensténder verbunden ist. Die Schleifschei-
be 21 ist drehbar vom Antriebsmotor 23 angetrie-
ben. Mit der Schleifscheibe 21 wird das Profil in
dem Profilmesser 9 geschliffen.

Zum Abtasten des Profiles 6 der Profilschablo-
ne 1 dient ein Kopierstift 24, der auf einem TréAger
25 mit dem Maschinenstinder verbunden ist. Uber
den Kreuzschlitten 28 wird das Profil 6 ldngs am
Kopierstift 24 entlangtastend verschoben, wobei in
bekannter Weise die Schieifscheibe 21 relativ zum
Profilmesser 9 ein dem Profil 6 entsprechendes
Profil 26 in das Profilmesser 9 schleift.

Vor Beginn des Schleifvorganges wird die
Schlieifscheibe 21 auf eine Dicke abgezogen, die
dem Durchmesser des Kopierstiftes 24 entspricht.
AnschlieBend wird der Schleifdorn 14 in die Lager
gelegt und im Ausfihrungsbeispiel gemiB Fig. 2
nach rechts gegen eine Anschlaglasche 27 gescho-
ben. An ihr liegt dann der Bund 17 an. In dieser
Lage wird der Schleifdorn 14 festgeklemmt. An-
schlieBend wird auf den in Fig. 2 rechten Anschlag-
zapfen 12 die Null-Scheibe 13 gesteckt und die
Profilschablone 1 so weit ldngs der Anschlagfldche
11 des Schablonentrdgers 10 verschoben, bis sie
mit ihrer Anschlagseite 4 an der Null-Scheibe 13
anliegt (Fig 2). In dieser Lage wird die Profilschab-
lone 1 festgeklemmt. Der Kopierstift 24 wird an die
Anschlagseite 4 angelegt. AnschlieBend wird der
Schablonentrdger 10, der zusammen mit dem
Schieifdorn 14 auf einem gemeinsamen Kreuz-
Tisch 28 angeordnet ist, so lange verschoben, bis
ein an die Innenseite 19 des Bundes 17 des
Schleifdornes 14 angelegtes Einstellteil 29 die
Schleifscheibe 21 beriihrt. Diese Stellung ist in Fig.
2 mit ausgezogenen Linien dargestellt. Dadurch ist
die Schleifscheibe 21 in bezug auf das zu schlei-
fende Profilmesser 9 genau ausgerichtet.

Zur zusétzlichen Kontrolle wird auf den in Fig.
2 linken Anschlagzapfen 12 ebenfalls eine Null-
Scheibe 13 gesteckt (strichpunktierte Linie), und
die Profilschablone 1 mit ihrer der Anschlagseite 4
gegeniberliegenden Seite an die Null-Scheibe an-
gelegt.

Der Kopierstift 24 befindet sich dann ebenfalls
in der Ausgangsstellung auf der gegeniberliegen-
den Schablonenseite (strichpunktierte Linie in Fig.
2).Der Einstellteil 29 wird nunmehr an der Seite 18
des Bundes 16 des Schleifdornes 14 angelegt und
der Tisch 28 so lange verschoben, bis der Einstell-
teil 29 die Schleifscheibe 21 an der gegeniiberlie-
genden Seite berlihrt. Der Abstand 20 zwischen
den beiden einander zugewandten Seiten 18 und
19 der Bunde 16, 17 ist gleich dem Abstand 30
zwischen den beiden auf den Anschlagzapfen 12
befindlichen Null-Scheibe 13. Auf die beschriebene
Weise 148t sich die Schleifmaschine exakt einstel-
len.
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Nach dem beschriebenen Einstellvorgang wird
das Profilmesser 9 hergestellt. Es wird in einem
Messerkopf 31 (Fig. 3) befestigt, der wahrend des
Schleifens des Profilmesses 9 auf dem Schleifdorn
14 gelagert und gehalten wird. Der Messerkopf 31
wird im Ausflhrungsbeispiel hydraulisch auf dem
Schlieifdorn 14 festgeklemmt. Der Messerkopf 31
hat einen Uber seine Stirnseite geringfligig ragen-
den Lagerteil 32, der in der Betriebslage (Fig. 3)
mit seiner Anlagefliche 32" an der Seite 19 des
Bundes 17 anliegt. Das zu schleifende Profilmesser
9 ist so im Messerkopf 31 eingespannt, daB seine
eine Seitenfliche 33 blindig mit der entsprechen-
den Stirnseite 34 des Messerkopfes liegt. Da zuvor
die Schleifscheibe 21 mit dem Einstellteil 29 so
gegeniiber dem Schleifdorn 14 ausgerichtet ist,
daB die Seite 19 des Bundes 17 in einer gemeinsa-
men Ebene mit der einen Seite der Schieifscheibe
21 liegt (Fig. 2 und 3), ist die Schleifscheibe 21
genau gegenlber dem Profilmesser 9 ausgerichtet,
das heiBt ihre entsprechende Seite liegt in einer
Ebene mit der Seite 19 des Bundes 17. Da in der
Ausgangsstellung auch der Kopierstift 24 an der
Anschlagseite 4 der Profilschablone 1 anliegt, ist
das Profilmesser gegeniiber der Schleifscheibe ge-
nau gleich ausgerichtet wie die Profilschablone 1 in
bezug auf den Kopierstift 24.

Nunmehr wird mit der Schleifscheibe 21 in
bekannter Weise das Profil 26 im Profilmesser 9
hergestellt, indem der Schablonentrdger 10 mit
dem Schleifdorn 14 so Uber den Kreuzschlitten 28
bewegt wird, daB er am Kopierstift 24 entlangta-
stend in bekannter Weise ldngs des Profiles 6 der
Profilschablone 1 gefiihrt wird. In gleichem MaBe
schleift die Schleifscheibe 21 das Profil 26 im
Profilmesser 9.

Wahrend des Schleifvorganges liegt die Pro-
filschablone 1 mit ihrer Anschlagseite 4 an der
Null-Scheibe 13 an. Das Profil 6 der Profilschablo-
ne 1 beginnt im Abstand 8 von der Anschlagseite
4, wie dies anhand von Fig.1 erldutert worden ist.
Der Messerkopf 31 mit dem Lagerteil 32 ist so
ausgebildet, daB der Anfang des Profiles 26 des
Profilmessers 9 ebenfalls im Abstand 8 von der
Seite 19 des Bundes 17 aus anfingt.

Fig. 4 zeigt eine Ausflihrungsform eines Mes-
serkopfes 31a, der nicht mit einem Lagerteil hy-
draulisch auf dem Spindelkopf 14 festgeklemmt
wird. Der Messerkopf 31a wird vielmehr in her-
k&mmlicher Weise auf dem Spindelkopf 14 befe-
stigt. Da der Messerkopf 31a keinen Uberstehen-
den Lagerteil aufweist, liegt er mit seiner Stirnseite
34a unmittelbar an der Seite 19 des Bundes 17 an.
Wiirde die Profilschablone 1 wie beim Ausflih-
rungsbeispiel nach Fig. 3 an einer Null-Scheibe
anliegen, dann wirde die Schleifscheibe 21 das
Profil 26 am Profilmesser 9 in einem zu grofien
Abstand von der Seitenfldche 33 zu schieifen be-
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ginnen. Der Anfang des Profiles der Profilmesser
wilrde dann, je nachdem, in welchem Messerkopf
das Profilmesser bei der Profilherstellung einge-
spannt gewesen ist, mit unterschiedlichem Abstand
von der Seitenfliche 33 beginnen. Aus diesem
Grunde wird bei Verwendung des Messerkopfes
31a auf den Anschlagzapfen 12 keine Null-Scheibe
aufgesetzt, sondern die Profilschablone 1 mit ihrer
Anschlagseite 4 am Anschlagzapfen 12 zur Anlage
gebracht. Der Abstand 35 zwischen den beiden
Anschlagzapfen 12 entspricht der Lidnge 20 des
Schleifdornes 14 zuzlglich dem Abstand 8, den
der Anfang des Profiles 6 von der Anschlagseite 4
der Profilschablone 1 hat. Der Abstand 35 betrdgt
im Ausflhrungsbeispiel 245 mm und ist das
GrundmaB des Schablonentrdgers 10, wenn das
Profilmesser 9 in dem Messerkopf 31a eingespannt
ist. Beim Messerkopf 31 gemdB Fig. 3 ist das
GrundmaB der Abstand 30 zwischen der auf die
Anschlagzapfen 12 gesteckten Null-Scheibe 13.
Dieses GrundmaB 30 entspricht der Linge 20 des
Schleifdornes 14, die im Ausflihrungsbeispiel 225
mm betrdgt. Bei der Einstellung gemaB Fig. 4 liegt
der Anfang des Profiles 26 des Profilmessers 9 in
einem Abstand 36 von der Seitenfliche 33. Der
Abstand 36 ist genau halb so groB wie der Abstand
8. Somit beginnt der Profilanfang bei dem in den
Messerkopf 31a eingespannten Profilmesser 9 mit
dem Abstand 36 von der entsprechenden Seitenfl3-
che 33. Bei der Einstellung der Schleifscheibe 21
ist allerdings die Null-Scheibe 13 auf den An-
schlagzapfen 12 gesteckt, wie es anhand von Fig.
2 erldutert wird. Da der Messerkopf 31a keinen
axial Uberstehenden Lagerteil hat, wird beim
Schleifen der Profilmesser 9 die Null-Scheibe 13
als Ausgleich vom Lagerzapfen 12 abgenommen.
Beim Verschieben des Schablonentragers 10 bis
zur Anlage der Profilschablone 1 am Anschlagzap-
fen 12 wird die Schleifscheibe 21 in gleichem
MaBe in die in Fig. 4 dargestellte Lage verschoben.
Sie hat dann den Abstand 8 vom Anfang des
Profiles 26 des Profilmessers 9. Die Profilschablo-
ne 1 verschiebt sich somit um die Wandstérke der
Null-Scheibe 13. Dieses MaB ist gleichzeitig das
DifferenzmaB zwischen dem Abstand 8 und dem
Abstand 36.

Die MesserkOpfe 31, 31a werden nach der
Herstellung der Profilmesser in eine (nicht darge-
stellte) Kehimaschine eingesetzt. Je nachdem, in
welchen Messerkopf das Profilmesser 9 einge-
spannt ist, wird die Kehlmaschine bzw. die entspre-
chende Spindel entsprechend dem unterschiedli-
chen Profilanfang 8 bzw. 36 axial auf dieses MaB
eingestellt.

Bei den Ausflhrungsbeispielen nach den Fig. 3
und 4 wird die Profilschablone 1 an die rechte Null-
Scheibe 13 bzw. den rechten Anschlagzapfen 12
angelegt. Selbstverstidndlich kann die Profilschablo-
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ne 1 auch an die linke Null-Scheibe bzw. den
linken Anschlagzapfen angelegt werden. Dies hdngt
davon ab, wo der Messerkopf 31, 31a an der
Kehlmaschine montiert wird. Linke und untere Pro-
filmesser der Kehimaschine werden linksseitig auf
den Schleifdorn 14 und die rechts und oben liegen-
den Profilmesser der Kehlmaschine rechtsseitig auf
den Schleifdorn 14 gespannt. Bei Verwendung des
hydraulisch spannbaren Messerkopfes 31 wird auf
den entsprechenden Anschlagzapfen 12 die Null-
Scheibe 13 gesteckt, wihrend bei Verwendung des
Messerkopfes 31a ohne die Null-Scheibe 13 ge-
schliffen wird. Sowoh! bei der Neuanfertigung des
Profilmessers 9 als auch bei einem Nachschleifvor-
gang muB nur noch der Werkzeugdurchmesser ein-
gestellt werden. Ein seitliches, axiales Verstellen
des Schablonentrdgers 10 oder andere Korrekturen
sind nicht notwendig. Dadurch kann das Profilmes-
ser 9 einfach und genau hergestellt und/oder nach-
geschliffen werden.

Die Fig. 5 und 6 zeigen eine obere Horizontal-
spindel (Fig. 5) und eine rechte Vertikalspindel
(Fig. 6) einer Kehlmaschine, die mit den Messer-
képfen 31, 31a versehen wird. In Fig. 5 ist der
Messerkopf 31 dargestellt, der hydraulisch auf der
Horizontalspindel 37 festgespannt wird. Im Bereich
unterhalb der Spindel 37 verlduft senkrecht zu ihr
eine Anschlagkante 38 flir die Flihrung des mit den
Profilmessern 9 zu profilierenden Werkstiickes. Der
Messerkopf 31 trdgt Uber seinen Umfang verteilt
mehrere Profilmesser 9, die untereinander das glei-
che Profil 26 haben. Die Spindel 37 hat eine Anla-
ge 39, an der der Lagerteil 32 des Messerkopfes
31 zur Anlage kommt. Die Anschlagkante 38 befin-
det sich im Abstand 8 von der Anlage 39. Dieser
Abstand 8 entspricht auch dem Abstand des Anfan-
ges des Profiles 26 des Messers 9 von der am
Spindelanschlag 39 anliegenden Anlagefliche 32°
des Lagerteiles 32. Da in der zuvor beschriebenen
Weise das Profilmesser 9 so hergestellt worden ist,
daB der Profilbeginn den Abstand 8 von der Stirn-
seite der Anlagefliche 32" hat, 148t sich der Mes-
serkopf 31 einfach auf der Spindel 37 lagegenau
montieren. Er wird lediglich so weit aufgeschoben,
bis die Anlagefliche 32" am Spindelanschlag 39
zur Anlage kommt. Dann ist der Messerkopf 31 mit
den Profilmessern 9 exakt gegeniiber der An-
schlagkante 38 ausgerichtet. Die Spindel 37 wird
also auf das Axial-GrundmaB 8 hinter der Anschlag-
kante 38 eingestellt. Auf diese Weise werden sdmt-
liche Spindeln der Kehimaschine, die die Messer-
képfe 31 tragen, relativ zur Anschlagkante ausge-
richtet.

Wird auf die Spindeln der Kehlmaschine der
Messerkopf 31a montiert, dann muB das Axial-
GrundmaB 36 eingestellt werden, weil das Profil 26
des Profilmessers 9 in dem kleineren Abstand 36
von der Seitenfliche 33 beginnt (Fig. 4).
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Eine solche Einstellung bei Verwendung eines
Messerkopfes 31a wird anhand von Fig. 6 erlautert.
Der Messerkopf 31a sitzt auf der Vertikalspindel 40
und trégt Uber seinen Umfang verteilt in bekannter
Weise die Profilmesser 9. Ihr Profil 26 befindet sich
im Bereich oberhalb eines Tisches 41, auf dem die
zu bearbeitenden (nicht dargestellten) Werkstlicke
am Messerkopf 31a vorbeigeflinrt werden. Wie an-
hand von Fig. 4 erldutert worden ist, liegt bei
Verwendung der Messerk&pfe 31a der Beginn des
Profiles 26 der Profilmesser 9 in einem Abstand 36
von der Seitenfliche des Messerkopfes. Im darge-
stellten Ausflhrungsbeispiel wird ein Teil des
Werkstlickes vom Messerkopf und von den Profil-
messern weggehobelt werden. Als Ausgleich hier-
fur ist ein Distanzring 42 vorgesehen, liber dessen
Zwischenlage der Messerkopf 31a an der Spindel-
anlage 39' anliegt. Somit wird durch den Distanz-
ring 42 das erforderliche GrundmaB 36 am fertig
bearbeitelen Werkstlick genau eingehalten. In der
Kehlmaschine k&nnen die Messerkdpfe 31 und 31a
auch zusammen eingesetzt werden, wobei entwe-
der die entsprechenden Spindeln auf die unter-
schiedlichen GrundmaBe 8 und 36 eingestellt wer-
den missen, oder mit gleichem GrundmaB 36 und
einem Distanzring mit einem DifferenzhfhenmaB
der GrundmaBe 36 und 8 flir den Messerkopf 31a.

Mit der Einrichtung lassen sich auch Joint-
Steine sehr einfach und genau fertigen. Joint-Stei-
ne stellen eine Art Schleifsteine dar, die in die
Kehlmaschine eingebaut werden und die ein dem
jeweiligen Profilmesser 9 entsprechendes Gegen-
profil haben. Mit den Joint-Steinen kdnnen die Pro-
filmesser in der Kehlmaschine nachgeschliffen wer-
den. Die Joint-Steine bestehen aus Siliciumcarbid
fir Profilwerkzeuge 9, die aus HSS und Stellit
bestehen. Fir Hartmetall-Profilmesser wird eine
Diamant-Kunststoff-Einlage als Joint-Stein verwen-
det, die in einen Siliciumcarbidhalter eingebettet
ist. Fig. 7 zeigt ein Gerit, mit dem das dem Profil-
messer 9 entsprechende Gegenprofil am Joint-
Stein duBerst genau und dabei sehr einfach herge-
stellt werden kann. Der Joint-Stein 43 wird zu-
nAchst vorbereitet. Hierzu wird er entsprechend der
Profilbreite mit Hilfe der Profilschablone 1 angeris-
sen und durch Schleifen oder Feilen vorprofiliert.
AnschlieBend wird die so erhaltene Profilkontur 44
beidseitig angeschrigt.

Der Joint-Stein 43 wird in einen Halter 45 ein-
geklemmt. der entsprechend dem spiteren Werk-
zeugeinsatz rechts oder links in einer Einstellvor-
richtung 46 befestigt wird. Sie hat eine Achse 47,
auf die der Messerkopf 31 oder 31a mit den einge-
spannten Profilmessern 9 gesteckt wird. Der Mes-
serkopf 31, 31a wird mit der Seite auf die Achse 47
aufgeschoben, mit der er in der Kehlmaschine an
der entsprechenden Spindel 37, 40 anliegt (Fig. 5
und 6). Wird mit dem Messerkopf das Werkstiick
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an seiner Anlageseite sauber gehobelf, wie dies
anhand von Fig. 6 erldutert worden ist, dann wird
zuvor auf die Achse 47 ein dem Distanzring 42
entsprechender Distanzring 48 auf die Achse 47
gesteckt. Der Distanzring 48 liegt auf einem An-
schlag 49, dessen Oberseite die Bezugsebene 60
fir den Messerkopf 31, 31a bzw. dessen Profilmes-
ser 9 und flr den Joint-Stein 43 bildet. Die Einstell-
vorrichtung 46 ist so ausgebildet, daB in bezug auf
die Spindelanlage und den Anschlag des Halters
45 die gleichen Verhdltnisse herrschen wie in der
Kehimaschine. Dadurch ist gewahrleistet, daB die
Genauigkeit bei dem im folgenden noch zu be-
schreibenden Einschaben des Joint-Steines 43 in
der Einstellvorrichtung 46 ohne zusitzliche Korrek-
turen auf die Kehlmaschine Ubertragen werden
kann.

Der auf der Achse 47 sitzende Messerkopf wird
mit einer Klemmeinrichtung 50 festgeklemmt.

Der Halter 45 hat Klemmbacken 51, 52, zwi-
schen die der Joint-Stein 43 eingespannt werden
kann. Die Klemmbacken 51, 52 sind mittels einer
Verstelleinrichtung 53 in Achsrichtung des Messer-
kopfes verstellbar. Sie hat eine in den Klemmbak-
ken 51 vorgesehene Stellschraube 54, die sich auf
einem Anschlag 55 des Halters 45 abstlitzt. Die
Stellschraube 54 wird in der eingestellten Lage
mittels einer Kontermutter 56 gesichert. Der An-
schlag 55 wird durch den Kopf einer weiteren Stell-
schraube 57 gebildet, die in den Kalter 45 ge-
schraubt und mit einer Kontermutter 58 gesichert
wird. Die Stellschrauben 54, 57 mit den Kontermut-
tern 56, 58 bilden die Verstelleinrichtung 43. Die
Stellschraube 57 wird so eingestellt, daB ihr Kopf
55 einen Abstand 59 von der die Oberseite des
Anschlages 49 enthaltenden Bezugsebene 60 hat.
Dieser Abstand 59 ist so auf den Abstand 8 abge-
stimmt, daB der Beginn des Profiles des Joint-
Steines 43 ebenso wie der Anfang des Profiles 26
der Profilmesser 9 im gleichen Abstand von der
Bezugsebene 60 liegt.

Die exakte Lage des Halters 45 bzw. des Joint-
Steines 43 wird in bezug auf das Profil 26 der
Profilmesser 9 vermittelt und so eingestellf, daB
das Profil des vorbereiteten Joint-Steines 43 so
genau wie mdglich zum Profil 26 der Profilmesser
9 liegt. AnschlieBend wird ein den Halter 45 auf-
nehmender Schlitten 61 der Einstellvorrichtung 46
in Pfeilrichtung 62 quer zur Achse 47 zugestellt.
Der Messerkopf 31, 31a wird nun gedreht, wobei
die Profilmesser 9 den Joint-Stein 43 abschaben,
bis das Profil des Joint-Steines 43 genau mit dem
Profil 26 der Profilmesser Uibereinstimmt. Nach die-
sem Einschabvorgang werden der Halter 45 mit
dem Joint-Stein 43 und der Messerkopf 31, 31a in
die Kehlmaschine eingebaut.

Fig. 8 zeigt den Halter 45 mit dem genau
profilierten Joint-Stein 43 sowie den zugeh&rigen
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Messerkopf in der Kehlmaschine. Der Messerkopf
31 bzw. 31a wird auf die entsprechende Spindel 37
der Kehlmaschine so weit aufgeschoben, bis die
Anlagefliche 32" des Lagerteiles 32 an der Spin-
delanlage 39 zur Anlage kommt. Hat der Messer-
kopf keinen Lagerteil 32, dann wird er mit seiner
einen Seite unmittelbar zur Anlage an der Spindel-
anlage 39 gebracht, wie es anhand von Fig. 6
erlautert worden ist. Der Messerkopf 31, 31a nimmt
dann in bezug auf die Spindel 37 die anhand von
Fig. 5 erlduterte Lage ein. Der Anfang des Profiles
26 der Profilmesser 9 liegt im Abstand 8 von der
Spindelanlage 39. Dieser Spindelanlage 39 ent-
spricht in der Einstellvorrichtung 46 die Bezugs-
ebene 60.

Der Halter 45 mit dem Joint-Stein 43 wird in
eine entsprechende Aufnahme der Kehimaschine
bis auf Anschlag eingeschoben. Dieser (nicht dar-
gestellte) Anschlag ist so vorgesehen, daB der An-
fang des Profiles 44 des Joint-Steines 43 ebenfalls
den Abstand 8 von der die Spindelanlage 39 ent-
haltenden Ebene hat. Dadurch hat der Anschlag 55
der Verstelleinrichtung 53 von der den Profilanfang
enthaltenden Ebene 63 den Abstand 64. Somit
ergibt der Abstand 64 und der Abstand 8 das
AbstandsmaB 59 (Fig. 7) in der Einstellvorrichtung
46. Da der Joint-Stein 43 und die Profilmesser 9
schon zuvor genau eingestellt worden sind, ist es
nur noch notwendig, den Halter 45 und den jeweili-
gen Messerkopf 31, 31a bis auf Anschlag auf die
entsprechenden Spindeln der Kehlmaschine aufzu-
schieben und dann in bekannter Weise axial zu
sichern. Der Halter 45 ist in bekannter Weise in der
Kehimaschine fixiert. Somit ist gewdhrleistet, daB
bei einem Wechsel des Joint-Steines mit dem ent-
sprechenden Halter, beispielsweise beim Wechsel
von einem Profiljoint-Stein auf einen Geradjoint-
Stein und zuriick, dieses beschriebene Anschlag-
maB immer gleich bleibt. Nach dem Verschrauben
des Halters 45 in der Kehlmaschine ist durch die
Genauigkeit beim Einstellen in der Einstellvorrich-
tung 46 allenfalls nur noch ein leichtes Nachscha-
ben des Joint-Steines 43 erforderlich. Ein axiales
Verstellen der Spindel 37 der Kehlmaschine ist
nicht mehr erforderlich.

Im Ausfihrungsbeispiel gem3B Fig. 8 wird das
zu bearbeitende Werkstlick 65 unterhalb des Mes-
serkopfes 31, 31a hindurchgeflihrt und mit den
Profilmessern 9 profiliert. Das Profil 26 der Messer
9 wird mit dem Joint-Stein 43 bei voller Drehzahl
des Messerkopfes 31, 31a nachgeschliffen, wobei
der Joint-Stein jeweils geringfligig zugestellt wird.

Wenn die Profilmesser 9 (Fig. 9) senkrechte
Schneiden 66 haben, dann wird beim Nachschér-
fen die durch die Schneiden 66 bestimmte Bear-
beitungsebene axial verdndert. Um den Schlieifab-
trag X zum Schirfen zur Verfligung zu haben, wird
ein Ausgleichsring 67 vorgesehen, der ebenfalls
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die Dicke X hat und auf die Spindel 37 gesteckt
wird. Der Messerkopf 31, 31a liegt dann unter
Zwischenlage dieses Ausgleichsringes 67 an der
Spindelanlage 39 an. Durch diesen Ausgleichsring
67 wird das Losen bzw. Versetzen der Profilmesser
9" im Messerkopf 31, 31a einige Male eingespart.
Es k&nnen verschieden dicke Ausgleichsringe 67
verwendet werden, die vorzugsweise magnetisch
aufgelegt werden. Dies hat Vorteile fiir den Trans-
port von der Schérfeinrichtung zur Kehlmaschine.
Die Halter 45 k&nnen zum schnellen Ein- und
Ausbau mit Schlussellbchem versehen werden, so
daB die Schrauben, mit denen die Halter I6sbar
befestigt werden, nicht volistindig gelost werden
missen. Diese Befestigungsschrauben werden le-
diglich gelockert, sodaB der Halter 45 gegeniber
den Befestigungsschrauben so weit verschoben
werden kann, daB die weiteren Offnungsabschnitte
der Schlisselldcher im Bereich des Schraubenkop-
fes liegen. Die Halter 45 kdnnen dann von den
Befestigungsschrauben einfach abgezogen werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen eines Profiles (26)
eines Profilmessers (9, 9') mittels mindestens
eines Schleifwerkzeuges (21), vorzugsweise
mittels einer Schleifscheibe, nach dem Profil
(6) einer Schablone (1), die an einen Anschlag
(12, 13) eines Schablonentridgers (10) angelegt
und von einem Kopierteil (24) einer Kopierein-
richtung (10, 24, 25) abgetastet wird,
dadurch gekennzeichnet, daB das Profilmesser
(9, 9" in einen Messerkopf (31, 31a), der an
einem Anschlag (18, 19) eines Halters (14) zur
Anlage gebracht wird, fest eingespannt ist, daB
der Profilanfang des Profilmessers (9, 9') vom
Messerkopf-Anschlag (18, 19) einen Abstand
(8, 36) hat, der aus einem vorgegebenen Ab-
stand (8) zwischen der Anschlagseite (4) der
Schablone (1) und dem Anfang des Profiles (6)
der Schablone (1), einem vorgegebenen Ab-
stand zwischen dem Kopierteil (24) und dem
Schleifwerkzeug (21) sowie einem vorgegebe-
nen Abstand zwischen dem Anschlag (12, 13)
des Schablonentrdgers (10) und dem
Messerkopf-Anschlag (18, 19) gebildet wird,
und daB dieser Abstand (8, 36) gleich dem
Abstand des Anfanges des Profils (26) des
herzustellenden Werkstlickes von einer an ei-
ner Maschinenspindel (37) vorgesehenen Anla-
ge (39, 39") fur den Messerkopf (31, 31a) ist.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daB der Abstand (8)
des Anschlages (12, 13) des Schablonentrd-
gers (10) vom Anfang des Profiles (6) der
Schablone (1) als ganzzahliges Vielfaches des
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Abstandes (8, 36) des Messerkopf-Anschlages
(18, 19) vom Anfang des Profils (26) des Profil-
messers (9, 9') gewdhlt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet, daB der Messerkopf
(31, 31a) so am Anschlag (18, 19) des Halters
(14) zur Anlage gebracht wird, daB der Anfang
des Profiles (26) des Profilmessers (9) den
gleichen Abstand (8) vom Messerkopf-An-
schlag (18, 19) hat wie der Anfang des Profiles
(6) der Schablone (1) vom Anschlag (12, 13)
des Schablonentrdgers (10).

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet, daB das Profilmesser
(9, 9" in den Messerkopf (31, 31a) eingespannt
ist, daB der Anfang des Profiles (26) des Profil-
messers (9, 9') einen Abstand (36) vom
Messerkopf-Anschlag (18, 19) hat, der kleiner
ist als der Abstand (8) des Schleifwerkzeuges
(21) vom Anfang des Profiles (26) des Profil-
messers (9, 9'), der seinerseits gleich dem
Abstand (8) des Anschlages (12, 13) des Scha-
blonentrdgers (10) vom Anfang des Profiles
(6) der Schablone (1) ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daB der Messerkopf
(31, 31a) auf einen Anschlag (49) einer Ein-
stellvorrichtung (46) fir einen Jointstein (43) so
aufgesetzt wird, daB der Anfang des Profiles
(26) des Profilmessers (9, 9") den gleichen
Abstand (8, 36) vom Anschlag (49) der Ein-
stellvorrichtung (46) hat wie der Anfang des
Profiles (26) des Profilmessers (9, 9') vom
Messerkopf-Anschlag (18, 19).

Verfahren nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet, daB der Jointstein
(43) so eingestellt wird, daB der Anfang seines
Profils (44) von einer den Anschlag (49) der
Einstellvorrichtung (46) enthaltenden Bezugs-
ebene (60) einen Abstand (8, 36) hat, der dem
Abstand (8, 36) des Anfanges des Profils (26)
des Profilmessers (9, 9') von diesem Anschlag
(49) entspricht.

Verfahren nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet, daB der Abstand (8,
36) des Profilanfanges des Jointsteines (43)
von der Bezugsebene (60) entsprechend dem
Abstand (8, 36) des Anfanges des Profiles (26)
des Profilmessers (9, 9') von der Anlage (39,
39") der Maschinenspindel (37) gewihlt wird.
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Claims

1.

A method for producing a profile (26) of a
moulding cutter (9, 9') by means of at least
one grinding tool (21), preferably by means of
a grinding wheel, according to the profile (6) of
a template (1) which rests against a stop de-
vice (12, 13) of a template carrier (10), and the
shape of the said template is traced by a
copying part (24) of a copying attachment (10,
24, 25), characterised in that the moulding
cutter (9, 9') is firmly clamped in a cutter head
(31, 31a) which is brought to rest against a
stop device (18, 19) of a retainer (14), and the
distance (8, 36) between the beginning of the
profile of the moulding cutter (9, 9') and the
cutter head stop device (18, 19) is formed by:
- a predetermined distance (8) between
the stop device side (4) of the template
(1) and the beginning of the profile (6) of
the template (1);
- a predetermined distance between the
copying part (24) and the grinding tool
(21); and also
- a predetermined distance between the
stop device (12, 13) of the template car-
rier (10) and the cutter head stop device
(18, 19);
and this distance (8, 36) is equal to the dis-
tance between the beginning of the profile (26)
of the workpiece to be produced and an ar-
rangement (39, 39'), provided for the cutter
head (31, 31a), on a machine spindle (37).

A process in accordance with claim 1, charac-
terised in that the distance (8) between the
stop device (12, 13) of the template carrier (10)
and the beginning of the profile (6) of the
template (1) is selected so as to be a whole-
number multiple of the distance (8, 36) be-
tween the cutter head stop device (18, 19) and
the beginning of the profile (26) of the mould-
ing cutter (9, 9').

A process in accordance with claim 1 or 2,
characterised in that the cutter head (31,
31a) is brought to rest against the stop device
(18, 19) of the retainer (14), in such a manner
that the beginning of the profile (26) of the
moulding cutter (9) is at the same distance (8)
from the cutter head stop device (18, 19) as
the beginning of the profile (6) of the template
(1) is from the stop device (12, 13) of the
template carrier (10).

A method in accordance with claim 1 or 2,
characterised in that the moulding cutter (9,
9') is clamped in the cutter head (31, 31a), and
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the beginning of the profile (26) of the mould-
ing cutter (9, 9') is at a distance (36) from the
cutter head stop device (18, 19) which is less
than the distance (8) between the grinding tool
(21) and the beginning of the profile (26) of the
moulding cutter (9, 9'), which distance is itself
equal to the distance (8) between the stop
device (12, 13) of the template carrier (10) and
the beginning of the profile (6) of the template

().

A method in accordance with one of claims 1
to 4, characterised in that the cutter head
(31, 31a) is placed on a stop device (49) of an
adjusting device (46) for a joint stone (43) in
such a manner that the beginning of the profile
(26) of the moulding cutter (9, 9') is at the
same distance (8, 36) from the stop device
(49) of the adjusting device (46), as the begin-
ning of the profile (26) of the moulding cutter
(9, 9" is from the cutter head stop device (18,
19).

A method in accordance with claim 5, charac-
terised in that the joint stone (43) is inserted
in such a manner that the distance (8, 36)
between the beginning of its profile (44) and
the reference plane (60) containing the stop
device (49) for the adjusting device (46) cor-
responds to the distance (8, 36) between the
beginning of the profile (26) of the moulding
cutter (9, 9") from the said stop device (49).

A method in accordance with claim 6, charac-
terised in that the distance (8, 36) between
the beginning of the profile of the joint stone
(43) and the reference plane (60) is selected
so as to correspond to the distance (8, 36)
between the beginning of the profile (26) of the
moulding cutter (9, 9') and the arrangement
(39, 39") on the machine spindle (37).

Revendications

Procédé pour la réalisation d'un profit (26)
d'une lame de coupe profilée (9, 9'), au moyen
d'au moins d'un outil de rectification (21), de
préférence au moyen d'une meule de rectifica-
tion, selon le profit (6) d'un gabarit (1) qui est
appliqué contre une butée (12, 13) d'un sup-
port de gabarit (10), et qui est exploré par
I'élément de copiage (24) d'un dispositif de
copiage (10, 24, 25),

caractérisé en ce que la lame de coupe profi-
e (9, 9') est serrée de maniére fixe dans une
téte porte-lame (31, 31a) qui est amenée en
appui conire une butée (18, 19) d'un support
(14), en ce que le début du profit de la lame
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de coupe profitée (9, 9') présente une distance
(8, 36) a la butée (18, 19) de la téte porie-
lame, qui est formée par une distance prédé-
terminée (8) entre le cb6té de butée (4) du
gabarit (1) et le début du profit (6) du gabarit
(1), d'une distance prédéterminée enire 1'élé-
ment de copiage (24) et I'outil de rectification
(21, ainsi que d'une distance prédéterminée
entre la butée (12, 13) du support de gabarit
(10) et la butée de téte porte-lame (18, 19), et
en ce que cette distance (8, 36) est égale 2 la
distance que présente le début du profit (26)
de la piéce a réaliser, & un appui (39, 39') pour
la téte porte-lame (31, 31), prévu sur une bro-
che de machine (37).

Procédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce que la distance (8) de la butée (12, 13)
du support de gabarit (10) au début du profit
(6) du gabarit (1) est choisie égale & un multi-
ple entier de la distance (8, 36) enire la butée
de téte porte-lame (18, 19) et le début du profit
(26) de la lame de coupe profilée (9, 9').

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caracté-
risé en ce que la téte porte-lame (31, 31a) est
amenée en appui conire la butée (18, 19) du
support (14) d'une maniére telle, que te début
du profit (26) de la lame de coupe profilée (9)
présente la méme distance (8) a la butée de
téte porte-lame (18, 19), que présente le début
du profil (6) du gabarit (1) & la butée (12, 13)
du support de gabarit (10).

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caracté-
risé en ce que la lame de coupe profilée (9,
9") est serrée dans la téte porte-lame (31, 31a),
en ce que te début du profil (26) de la lame de
coupe profilée (9, 9') présente une distance
(36) & la butée de téte portelame (18, 19), qui
est inférieure A la distance (8), que présente
I'outil de rectification (21) par rapport au début
du profil (26) de la lame de coupe profilée (9,
9", qui pour sa part est égale 2 la distance (8)
entre la butée (12, 13) du support de gabarit
(10) et te début du profit (6) du gabarit (1).

Procédé selon l'une des revendications 1 3 4,
caractérisé en ce que la téte porte-lame (31,
31a) est rapportée sur une butée (49) d'un
dispositif de réglage (46) pour une pierre a
affGter profitée (43) d'une maniére telle, que te
début du profit (26) de la lame de coupe
profitée (9, 9') présente la méme distance (8,
36) 2 la butée (49) du dispositif de réglage
(46), que présente le début du profil (26) de la
lame de coupe profilée (9, 9') & la butée de
téte porte-lame (18, 19).
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Procédé selon la revendication 5, caractérisé
en ce que la pierre a aff(iter profilée (43) est
réglée de maniere telle, que te début de son
profil (44) présente une distance & un plan de
référence (60) renfermant la butée (49) du dis-
positif de réglage (46), qui correspond 2 la
distance (8, 36) entre le début du profit (26) de
la lame de coupe (9, 9") et la butée (49).

Procédé selon la revendication 6, caractérisé
en ce que la distance (8, 36) du début du profil
de la pierre a afflter profilée (43) au plan de
référence (60), est choisie égale & la distance
(8, 36) que présente te début du profit (26) de
la lame de coupe (9, 9') par rapport & I'appui
(39, 39") de la broche de machine (37).
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