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&) Profilschleifaggregat.

@ Bei einem Profilschleifaggregat mit wenigstens
zwei in einem Rahmen befestigten Werkzeughaltern
(7, 8), an denen jeweils ein Schisifwerkzeug (2, 3)
zum Bearbeiten von an dem Profilschieifaggregat in
einer Arbeitsebene (4) vorbsitransportierten Werk-
stlicken (1) befestigt ist, wobei die Werkzeughalter
(7, 8) in verschiedenen Winkelstellungen angeordnet
sind und sich ihre Werkzeuge (2, 3) zu der ge-
wiinschten Profilform ergdnzen, lassen sich die Vor-

teile eines einheitlichen Schieifvorganges trotz der
Verwendung mehrere Werkzeuge (2, 3) dadurch er-
zielen, daf die Werkzeughalter (7, 8) in Transport-
richtung im wesentlichen auf gleicher H6he angeord-
net sind und daB die Werkzeuge (2, 3) zweier be-
nachbarter Werkzeughalter (7, 8) durch eine komple-
mentdr gezahnte Ausbildung der zueinander zeigen-
den Kanten ineinandergreifend die gewiinschte Pro-
fitform bilden.
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PROFILSCHLEIFAGGREGAT

Die Erfindung betrifft ein profilschleifaggregat
mit wenigstens zwei in einem Rahmen befestigten
Werkzeughaltern, an denen jeweils ein Schieifwerk-
zeug zum Bearbeiten von an dem Profilschieifag-
gregat in einer - Arbeitsebene vorbeitransportierten
Werkstlicken befestigt ist, wobei die Werkzeughal-
ter in verschiedenen Winkelstellungen angeordnet
sind und sich ihre Werkzeuge zu der gewlinschten
Profilform ergdnzen.

Flr bestimmte Schieifaufgaben ist es zweck-
miBig, die zu schisifende profilform mit mehreren,
beispielsweise zwei Werkzeugen zu bearbeiten.
Der Grund hierflir kann in einer problematischen
Positionierung nur eines einzigen Werkzeuges lie-
gen. DarUber hinaus fiihrt die Verwendung eines
einzigen Werkzeuges bei einem von dem Werk-
zeug umfafBten Profil zu dem Nachieil, daB Toleran-
zen in der Werkstlickdicke zu erheblichen Beein-
trichtigungen des Schleifergebnisses fiihren.
Werkzeuge, die hingegen nur jeweils einen Teil
des Profils schleifen, sind gegeniiber Anderungen
der Werkstlickdicke weniger anfillig. Es ist daher
bekannt, kompliziertere Profilformen oder Profilfor-
men, die auf gegenliberliegenden Seiten zu schiei-
fen sind, mit mehreren Werkzeugen zu bearbeiten,
die jeweils nur einen Teilschliff bewirken. Diese
Werkzeuge sind regelmiBig in einer Halterung in
Férderrichtung unmittelbar hintereinander angeord-
net. Bei Bandschleifmaschinen lduft das in Trans-
poririchtung geflihrte Band somit nacheinander
Uber die mehreren Werkzeuge. Dabei entsteht ein
hdherer Platzbedarf in Forderrichtung. Darliber hin-
aus sind bei speziellen Schleifaufgaben Probleme
am Ende des Schleifbereichs des letzten Werkzeu-
ges nicht auszuschlieBen.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, ein Profilschleifaggregat der eingangs erwdhn-
ten Art so auszubilden, daB bei geringem Platzbe-
darf ein einwandfreies Schleifergebnis bei der Ver-
wendung mehrerer Schleifwerkzeuge erzielt wird.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemiB bei ei-
nem Profilschieifaggregat der eingangs erwdhnten
Art dadurch geldst, daB die Werkzeughalter in
Transportrichtung im wesentiichen auf gleicher
HBhe angeordnet sind und daB die Werkzeuge
zweier benachbarter Werkzeughalter durch eine
komplemetdr gezahnte Ausbildung der zueinander
zeigenden Kanten ineinandergreifend die ge-
wiinschte Profilform bilden.

Das erfindungsgeméBe Profilschleifaggregat
weist somit eine Anordnung der Werkzeuge auf,
die die Durchfiinrung des Schleifvorganges in ei-
nem Gang ermdglichen, nicht aber die Nachteile
der starren Form eines einteiligen Werkzeuges auf-
weisen. Die in einem Winkel zueinander stehenden
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Werkzeuge kdnnen eine etwaige Dickentoleranz
des Werkstlickes durch eine gewissen Nachgiebig-
keit in axialer Richtung ihres Werkzeughalters aus-
gleichen. Bei einer Bandschleifmaschine [duft das
in Transportrichtung geflihrte Band gleichzeitig
Uber die mehreren Werkzeuge. In dem Uberlappen-
den Bereich bestimmen die beiden Werkzeuge ab-
wechselnd die Schleifform in identischer Weise.

Zur Durchflihrung verschiedener Schleifaufga-
ben und zur Anpassung an die gewlinschten Profil-
formen ist es zweckmipBig, wenn die Werkzeughal-
ter in verschiedenen Winkelstellungen im Rahmen
befestigbar sind. Dies kann vorzugsweise dadurch
realisiert sein, daB die Werkzeughalter an einer
Halterung mit einer senkrecht zur FGrderebene und
-richtung angeordneten Anlageflache befestigt und
an der Halterung in verschiedenen Winkelstellun-
gen l6sbar befestigbar sind.

Die I6sbare Befestigung gestaltet sich sehr ein-
fach, wenn die Halterung und/oder die Werkzeug-
halter eine Mehrzahl von L&chern aufweisen, die
mit wenigstens zwei L&chern des Werkzeughalters
bzw. der Halterung zur Befestigung des jeweiligen
Werkzeughalters in verschiedenen Winkelstellun-
gen fluchten.

In jedem Fall ist es vorteilhaft, wenn das Werk-
zeug an dem Werkzeughalter mit einem in Rich-
tung der Winkelstellung verschwenkbaren Verbin-
dungsstiick befestigt ist, wobei das Verbindungs-
stlick zusdizlich auch noch senkrecht zur L&ngs-
achse des Werkzeughalters translatorisch ver-
schigbbar sein kann. Durch das Verbindungsstiick
lassen sich Feinjustierungen der Werkzeuge zusin-
ander durchfiihren. Die erfindungsgemiBe Ausbil-
dung des Profilschleifaggregats 188t sich auch mit
einem rotierenden Werkzeugrevoler verwirkiichen,
der eine Mehrzahl von Werkzeughaltersdtzen auf-
weist, wobei in jedem Werkzeughaltersatz die
Werkzeughalter in verschiedenen Winkelstellungen
angeordnet sind, so daB sich ihre Werkzeuge zu
der gewlinschten Profilform erg&nzen. Dadurch ist
es mdoglich, durch Rotation des Werkzeugrevolvers
verzahnte Werkzeuge fiir verschiedene Profilior-
men wirksam zu schalten, ohne daB es hierflr
gréBerer UmbaumaBnahmen bedarf. Die Rotation
des Werkzeugrevolvers kann dabei sowohl um eine
in Transporirichtung der Werkstlicke liegende
Drehachse als auch um eine senkrecht dazu ange-
ordnete Drehachse erfolgen.

Weitere Vorteile der Erfindung sowie weitere
vorteilhafte Ausflhrungsformen werden im folgen-
den anhand von in der Zeichnung dargestellten
Ausfiihrungsbeispielen n&her erldutert. Es zeigen:

Figur 1 - eine Ansicht auf zwei verzahnte Werk-
zeuge, aus der Transportebene des Werkstlicks
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gesehen

Figur 2 - eine Seitenansicht auf die beiden
Werkzeuge mit einem Endstilick eines in der
Transporiebene bewegten Werkstiicks

Figur 3 - eine Ansicht gem&B Figur 2 mit modifi-
ziert ausgebildeten Werkzeugen

Figur 4 - eine erste Ausfiihrungsform einer Hal-
terung flr die Werkzeughalter

Figur 5 - eine weitere Ausflihrungsform einer
Halterung flir Werkzeughalter

Figur 6 - ein Ausflihrungsbeispiel fiir einen
Werkzeughalter

Figur 7 - ein zweites Ausflihrungsbeispie! fur
einen Werkzeughalter

Figur 8 - ein drittes Ausflihrungsbeispiel fir ei-
nen Werkzeughalter

Figur @ - ein Ausfiihrungsbeispiel flir die variab-
le Befestigung der Werkzeughalter an einer Hal-
terung gemés Figur 4.

Figur 1 zeigt eine Draufsicht auf die zu einem
Werkstlick 1 zeigenden wirksamen Seiten zweier
Werkzeuge 2, 3, die - wie Figur 2 verdeutlicht - in
einem Winkel zueinander stehen und sich in einem
symmetrisch zur Férderebene 4 liegenden Uber-
lappungsbereich 5 so {iberlappen, daB ein in der
Fdrderebene 4 bewegies Werkstlick 1 in dem
Uberlappungsbereich 5 abwechseind an dem einen
und an dem anderen Werkzeug 2, 3 anliegt.

Bei der in Figur 2 dargesteliten Befestigung
der Werkzeuge 2, 3 mit Verbindungsstiicken 5, 6
an jeweils einem Woerkzeughalter 7, 8 sind die
Kanten der Werkzeuge 2, 3 parallel und senkrecht
zur Forderrichtung ausgebildet, so daB auch das
Werkzeug 2, 3 tragende Basisplatien 9, 10 gezahnt
ausgebildet sein miissen, um in der fUr diese Aus-
bildung der Werkzeuge 2, 3 ndtigen Weise durch-
einander hindurchgreifen zu k&nnen.

Die Werkzeughalter 7, 8 stehen beide im Win-
kel von 45° zur Transportebene 4 und bilden somit
zueinander einen Winkel von 90" . Um den erfor-
derlichen Platz fiir die Basisplatten 9, 10 zu schaf-
fen, sind die Verbindungsstlicke 5, 6 aus der Mit-
telachse der Werkzeughaiter zum Werkstlick hin
versetzt angeordnet und geben somit den Raum
flir die inneren Enden der Basisplatten 9, 10 frei.

Bei dem in Figur 3 dargestellten Ausfilihrungs-
belsplele sind die Seitenkanten der Werkzeuge
2'3" so zur Forderebene 4 abgeschrigt ausgebll-
det, daB sich die Gr6Be der Basisplatten 9', 10" so
kiein halten 148t, daB sich diese an ihren inneren
Enden prakiisch nicht Uberlappen. Demzufolge
kbnnen die Verbindungsstiicke 5,6 symmetrisch
zur LAngsachse der Werkzeughalter 7, 8 ausgebil-
det sein.

Die Figuren 1 bis 3 lassen erkennen, daf an
derselben Stelle in der Fdrderrichtung der vollstan-
dige Schlsifvorgang flir die abgerundete Kante des
Werkstiicks 1 durchgefihrt wird, jedoch mit zwei
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Werkzeugen 2, 3 bzw. 2', 3', die in einem Winkel
von beispielsweise 90" zueinander stehen und so-
mit Dickentoleranzen des Werkstlicks 1 aufgrund
einer geringen Beweglichkeit des Werkzeugs in
Richtung der Mittelachse der Werkzeughalter 7, 8
ausgleichen kdnnen.

Fir eine in einer Halbkreisprofifform rundge-
schliffenen Kante des Werkstlicks 1 ist die Anord-
nung der beiden Werkzeuge 2, 3 bzw. 2,3 in
einem Winkel von 45° zur FSrderebene 4 zweck-
maBig. Fur andere Profilformen an den Kanten von
Werkstlicken 1 kann eine andere Winkelstellung
vorteilhafter sein.

Figur 4 zeigt daher ein Halterung 10, an der
Werkzeughalter 7, 8 in unterschiedlichen Winkel-
stellungen befestigbar sind. Die Halterung 10 weist
einen sichelartigen vorderen Ansatz 11 auf, der mit
einer kreisbogenartigen Anordnung einer Vielzahl
von L8chern 12 versehen ist. Die Halterung 10 ist
mit einem Befestigungsflansch 13 an einer (nicht
dargestellten) Traverse eines Rahmens des Pro-
filschleifaggregats befestigt.

in dem Ausfuhrungsbensplel gemaf Figur 5 ist
eine Halterung 10 dargestellt, deren sichelartiger
Ansatz 11 wesentlich breiter ausgebildet ist und
eine Vielzahl von Lochern 12 aufweist, die ein
sichelartiges Raster bilden. Diese Halterung 10’
erlaubt daher eine grdBere Variationsbreite bei der
Anbringung der Werkzeughalter 7, 8.

Figur 6 zeigt einen Werkzeughalter 7, der an
die Halterungen 10, 10" anschraubbar ist. Der
Werkzeughalter 7 weist zwei seitliche Ansitze 14
auf, die jeweils ein Loch 15 tragen, deren Abstand
zu dem Abstand der L8cher 12 der Halterungen
10, 10' paBt, wie dies anhand der Figur 9 noch
verdeutlicht wird.

Bei dem in Figur 6 dargestellten Werkzeughal-
ter 7 a sind die seitlichen Ansitze 14, 14 so
ausgebildet, daf der eine Ansaiz 14" drei parallel
zur L&ngsachse des Werkzeughalters 7 a ausge-
richtete Rundlocher 16 tréagt, wahrend der andere
seitliche Ansatz 14" mit einem Langloch 16’ ausge-
stattet ist, das sich senkrecht zur Langsachse des
Werkzeughalters 7 a erstreckt. Aufgrund des Lang-
loches 16 4Bt sich dieser Werkzeughalter 7 a
problemlos m dem Lochraster des sicherférmigen
Ansatzes 11" der Halterung 10" in verschiedenen
Winkelstellungen befestigen.

Eine groBe Variationsmoglichkeit der Befesti-
gungen ist mit dem Werkzeughalter 7 b zu erzie-
len, der in Figur 8 dargestellt ist. An dessen seitli-
chen Ansitzen 14 befinden sich zahlreiche, in Ra-
sterform angeordnete L&cher 15.

Ein Beispiel flir die Befestigung von anhand
der Figur 6 erlduterten Werkzeughaitern 7, 8 an
einer Halterung 10, wie sie in Figur 4 gezeigt ist,
verdeutlicht Figur 9. Die Befestigung erfolgt durch
die miteinander fluchtenden L&cher 12, 15 ragende
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Schrauben 17, die auch durch Nieten o. 4. ersetzt
werden kSnnen.

Figur 9 verdeutlicht, daB die Verbindungsstiik-
ke 5, 6 vorzugsweise gegeniiber dem zugehori-
gen Werkzeughalter 7, 8 seitlich, aiso senkrecht zu
dessen Lingsachse, verschiebbar und zu dessen
Langsachse auch kippbar ausgebildet sind. Da-
durch [&8t sich eine Feinjustierung der Werkzeuge
2', 3 erzielen, so daB eine optimale Anpassung an
die zu schleifende Kante des Werkstlicks 1 erreich-
bar ist.

Figur 9 verdeutlicht noch, daB ein in Transport-
richtung erstrecktes Schleifband 18 iiber die Werk-
zeuge 2,8 geflihrt ist, so daB die Werkzeuge 2,
3" fur den Schleifandruck in der gewlnschten
Formgebung verantwortlich sind, wihrend das ei-
gentliche Schleifmittel auf dem Schleifband 18 vor-
handen ist. Das Schleifband 18 liegt |m wesenth-
chen gleichzeitig an den Werkzeugen 2,3 an, so
daB sich insoweit die Vorieile eines einheitlichen
Schleifvorganges, wie er bei einem einzigen Werk-
zeug gegeben ist, einstellen.

Obwohl die beschriebenen Ausflihrungsbei-
spiele lediglich zwei Werkzeuge 2, 3 bzw. 2,3
zeigen, ergibt sich aus dem dargelegten ohne wei-
teres, daB auch einen Anordnung von drei oder
mehr Werkzeugen mdglich ist, wobei die- aneinan-
derliegenden Kanten der Werkzeuge verzahnt aus-
gebildet sind und sich Uberlappen.

Anspriiche

1. Profilschleifaggregat mit wenigstens zwei in ei-
nem Rahmen befestigten Werkzeughatiern (7, 8;
7a, 7b), an denen jeweils ein Schieifwerkzeug (2, 3;
2, 3') zum Bearbeiten von an dem Profilschleifag-
gregat in einer Arbeitsebene (4) vorbeitransportier-
ten Werkstlicken (1) befestigt ist, wobei die Werk-
zeughalter (7, 8; 7a, 7b) in verschiedenen Winkel-
stellungen angeordnet sind und sich ihre Werkzeu-
ge (2, 3; 2, 3') zu der gewlnschten Profilform
ergénzen, dadurch gekennzeichnet, da die Werk-
zeughalter (7, 8; 7a, 8a) in Transporirichtung im
wesentlichen auf gleicher Hohe angeordnet sind
und daB die Werkzeuge (2, 3; 2, 3) zweier be-
nachbarter Werkzeughalter (7, 8; 7a, 8a) durch eine
komplementdr gezahnte Ausbildung der zueinander
zeigenden Kanten ineinandergreifend die ge-
wiinschte Profilform bilden.

2. Profilschieifaggregat nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB die Werkzeughalter (7, 8; 7a,
8a) in verschiedenen Winkelstellungen im Rahmen
befestigbar sind.

3. Profilschleifaggregat nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daB die Werkzeughalter
(7, 8; 7a, 8a) an einer Halterung (10, 10) mit einer
senkrecht zur F&rderebene und -richtung angeord-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

65

neten Anlagefliache (11, 11') befestigt sind.

4. Profilschleifaggregat nach Anspruch 1 und 3,
dadurch gekennzeichnet, daB die Halterung (10,
10) und/oder der Werkzeughalter (7, 8; 7a 7b)
eine Mehrzahi von L&chern (12, 15, 16, 16) auf-
weist, die mit wenigstens zwei Léchern des Werk-
zeughalters (7, 8; 7a, 7b) bzw. der Halterung (10,
10') zur Befestigung des jeweiligen Werkzeughal-
ters (7, 8; 7a, 7b) in verschiedenen Winkelstellun-
gen fluchten.

5. Profilschieifaggregat nach Anspruch 4, dadurch
gekennzeichnet, daB eine Mehrzahl von L&chern
(12) auf einem Kreisbogen der Halterung (10) lie-
gen.

6. Profilschleifaggregat nach Anspruch 3 oder 4,
dadurch gekennzelchnet daB von den wenlgstens
zwei LOchern (16, 16) des Werkzeughalters (7a)
bzw. der Halterung wenigstens eins ein Langloch
(16') ist.

7. Profilschleifaggregat nach einem der Ansprliche
3 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB sowohl der
Werkzeughalter (7b) als auch die Halterung (10)
eine Mehrzahl von Lochern (12, 15) in Form von
Lochrastern aufweisen.

8. Profilschieifaggregat nach einem der Anspriiche
1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, da das Werk-
zeug (2, 3; 2, 3') an dem Werkzeughalter (7, 8) mit
einem zur Langsachse des Werkzeugshalters (7, 8)
verschwenkbaren Verbindungsstiick (5, 6) befestigt
ist.

9. Profilschleifaggregat nach Anspruch 8, dadurch
gekennzeichnet, daB das Verbindungsstiick (5, 6)
zusdtziich senkrecht zur LZngsachse des Werk-
zeughalters (7, 8) franslatorisch verschiebbar ist.
10. Profilschleifaggregat nach einem der Ansprl-
che 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB ein rotie-
render Werkzeugrevolver eine Mehrzahl von Werk-
zeughaltersitzen aufweist und daB in jedem Werk-
zeughaltersatz die Werkzeughalter (7, 8; 7a, 7b) in
verschiedenen Winkelstellungen angeordnet sind,
so daB sich ihre Werkzeuge (2, 3; 2, 3) zu der
gewlinschten Profilform ergénzen.
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