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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Profilschleifaggregat mit
wenigstens zwei in einem Rahmen befestigten Werk-
zeughaltern, an denen jeweils ein Schleifwerkzeug zum
Bearbeiten von an dem Profilschleifaggregat in einer
Arbeitsebene vorbeitransportierten Werkstiicken be-
festigt ist, wobei die Werkzeughalter in verschiede-
nen Winkelstellungen angeordnet sind und sich ihre
Werkzeuge zu der gewiinschten Profilform ergénzen
(siehe z.B. DE-A-30 34 2086).

Fiir bestimmte Schleifaufgaben ist es zweckma-
Rig, die zu schleifende Profilform mit mehreren, bei-
spielsweise zwei Werkzeugen zu bearbeiten. Der
Grund hierfiir kann in einer problematischen Positio-
nierung nur eines einzigen Werkzeuges liegen. Dar-
tiber hinaus fiihrt die Verwendung eines einzigen
Werkzeuges bei einem von dem Werkzeug umfaliten
Profil zu dem Nachteil, dal Toleranzen in der Werk-
stiickdicke zu erheblichen Beeintrachtigungen des
Schleifergebnisses fiihren. Werkzeuge, die hingegen
nur jeweils einen Teil des Profils schleifen, sind ge-
geniiber Anderungen der Werkstiickdicke weniger
anfallig. Es ist daher bekannt, kompliziertere Profil-
formen oder Profilformen, die auf gegeniiberliegen-
den Seiten zu schleifen sind, mit mehreren Werkzeu-
gen zu bearbeiten, die jeweils nur einen Teilschliff be-
wirken. Diese Werkzeuge sind regelmaRig in einer
Halterung in Férderrichtung unmittelbar hintereinan-
der angeordnet. Bei Bandschleifmaschinen |4uft das
in Transportrichtung gefiihrte Band somit nacheinan-
der liber die mehreren Werkzeuge. Dabei entsteht ein
hdherer Platzbedarf in Férderrichtung. Dariiber hin-
aus sind bei speziellen Schleifaufgaben Probleme am
Ende des Schleifbereichs des letzten Werkzeuges
nicht auszuschlieRen.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde,
ein Profilschleifaggregat der eingangs erwahnten Art
so auszubilden, dall bei geringem Platzbedarf ein
einwandfreies Schleifergebnis bei der Verwendung
mehrerer Schleifwerkzeuge erzielt wird.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaR bei einem
Profilschleifaggregat der eingangs erwéhnten Art da-
durch geldst, dall die Werkzeughalter in Transport-
richtung im wesentlichen auf gleicher Héhe angeord-
net sind und daR die Werkzeuge zweier benachbarter
Werkzeughalter durch eine komplemetar gezahnte
Ausbildung der zueinander zeigenden Kanten inein-
andergreifend die gewiinschte Profilform bilden.

Das erfindungsgeméae Profilschleifaggregat
weist somit eine Anordnung der Werkzeuge auf, die
die Durchfiihrung des Schleifvorganges in einem
Gang ermdéglichen, nicht aber die Nachteile der star-
ren Form eines einteiligen Werkzeuges aufweisen.
Die in einem Winkel zueinander stehenden Werkzeu-
ge kénnen eine etwaige Dickentoleranz des Werk-
stiickes durch eine gewissen Nachgiebigkeit in axia-
ler Richtung ihres Werkzeughalters ausgleichen. Bei
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einer Bandschleifmaschine l1auft das in Transportrich-
tung gefiihrte Band gleichzeitig Gber die mehreren
Werkzeuge. In dem iberlappenden Bereich bestim-
men die beiden Werkzeuge abwechselnd die Schleif-
form in identischer Weise.

Zur Durchfihrung verschiedener Schleifaufga-
ben und zur Anpassung an die gewiinschten Profilfor-
men ist es zweckmaRig, wenn die Werkzeughalter in
verschiedenen Winkelstellungen im Rahmen befe-
stigbar sind. Dies kann vorzugsweise dadurch reali-
siert sein, da die Werkzeughalter an einer Halterung
mit einer senkrecht zur Férderebene und -richtung an-
geordneten Anlageflache befestigt und an der Halte-
rung in verschiedenen Winkelstellungen I&sbar befe-
stigbar sind.

Die l6sbare Befestigung gestaltet sich sehr ein-
fach, wenn die Halterung und/oder die Werkzeughal-
ter eine Mehrzahl von Léchern aufweisen, die mit we-
nigstens zwei Léchern des Werkzeughalters bzw. der
Halterung zur Befestigung des jeweiligen Werkzeug-
halters in verschiedenen Winkelstellungen fluchten.

In jedem Fall ist es vorteilhaft, wenn das Werk-
zeug an dem Werkzeughalter mit einem in Richtung
der Winkelstellung verschwenkbaren Verbindungs-
stiick befestigt ist, wobei das Verbindungsstiick zu-
sétzlich auch noch senkrecht zur Langsachse des
Werkzeughalters translatorisch verschiebbar sein
kann. Durch das Verbindungsstiick lassen sich Fein-
justierungen der Werkzeuge zueinander durchfiih-
ren. Die erfindungsgeméfe Ausbildung des
Profilschleifaggregats laRkt sich auch mit einem rotie-
renden Werkzeugrevoler verwirklichen, der eine
Mehrzahl von Werkzeughaltersétzen aufweist, wobei
in jedem Werkzeughaltersatz die Werkzeughalter in
verschiedenen Winkelstellungen angeordnet sind, so
daf sich ihre Werkzeuge zu der gewiinschten Profil-
form erganzen. Dadurch ist es méglich, durch Rotati-
on des Werkzeugrevolvers verzahnte Werkzeuge fiir
verschiedene Profilformen wirksam zu schalten, oh-
ne dall es hierfiir groRerer Umbaumafnahmen be-
darf. Die Rotation des Werkzeugrevolvers kann dabei
sowohl um eine in Transportrichtung der Werkstiicke
liegende Drehachse als auch um eine senkrecht dazu
angeordnete Drehachse erfolgen.

Weitere Vorteile der Erfindung sowie weitere vor-
teilhafte Ausfiihrungsformen werden im folgenden
anhand von in der Zeichnung dargestellten Ausfiih-
rungsbeispielen naher erldutert. Es zeigen:

Figur 1 - eine Ansicht auf zwei verzahnte Werk-

zeuge, aus der Transportebene des Werkstiicks

gesehen

Figur 2 - eine Seitenansicht auf die beiden Werk-

zeuge mit einem Endstiick eines in der Transport-

ebene bewegten Werkstiicks

Figur 3 - eine Ansicht gemaR Figur 2 mit modifi-

ziert ausgebildeten Werkzeugen

Figur 4 - eine erste Ausfiihrungsform einer Hal-

terung fir die Werkzeughalter
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Figur 5 - eine weitere Ausfiihrungsform einer Hal-

terung fir Werkzeughalter

Figur 6 - ein Ausfiihrungsbeispiel fiir einen Werk-

zeughalter

Figur 7 - ein zweites Ausfiihrungsbeispiel fiir ei-

nen Werkzeughalter

Figur 8 - ein drittes Ausfiihrungsbeispiel fiir einen

Werkzeughalter

Figur 9 - ein Ausfiihrungsbeispiel fiir die variable

Befestigung der Werkzeughalter an einer Halte-

rung geman Figur 4.

Figur 1 zeigt eine Draufsicht auf die zu einem
Werkstiick 1 zeigenden wirksamen Seiten zweier
Werkzeuge 2, 3, die - wie Figur 2 verdeutlicht - in ei-
nem Winkel zueinander stehen und sich in einem
symmetrisch zur Férderebene 4 liegenden Uberlap-
pungsbereich 5 so iliberlappen, daB ein in der Férder-
ebene 4 bewegtes Werkstiick 1 in dem Uberlap-
pungsbereich 5 abwechselnd an dem einen und an
dem anderen Werkzeug 2, 3 anliegt.

Bei der in Figur 2 dargestellten Befestigung der
Werkzeuge 2, 3 mit Verbindungsstiicken 5, 6 an je-
weils einem Werkzeughalter 7, 8 sind die Kanten der
Werkzeuge 2, 3 parallel und senkrecht zur Férder-
richtung ausgebildet, so dal auch das Werkzeug 2,
3 tragende Basisplatten 9, 10 gezahnt ausgebildet
sein missen, um in der fir diese Ausbildung der
Werkzeuge 2, 3 nétigen Weise durcheinander hin-
durchgreifen zu kénnen.

Die Werkzeughalter 7, 8 stehen beide im Winkel
von 45° zur Transportebene 4 und bilden somit zuein-
ander einen Winkel von 90°. Um den erforderlichen
Platz fir die Basisplatten 9, 10 zu schaffen, sind die
Verbindungsstiicke 5, 6 aus der Mittelachse der
Werkzeughalter zum Werkstiick hin versetzt ange-
ordnet und geben somit den Raum fiir die inneren En-
den der Basisplatten 9, 10 frei.

Bei dem in Figur 3 dargestellten Ausfiihrungsbei-
spiele sind die Seitenkanten der Werkzeuge 2,3’ so
zur Férderebene 4 abgeschragt ausgebildet, daB sich
die Grofle der Basisplatten 9’, 10’ so klein halten 14R¢,
daB sich diese an ihren inneren Enden praktisch nicht
tiberlappen. Demzufolge kénnen die Verbindungs-
stiicke 5’, 6’ symmetrisch zur Langsachse der Werk-
zeughalter 7, 8 ausgebildet sein.

Die Figuren 1 bis 3 lassen erkennen, da an der-
selben Stelle in der Forderrichtung der vollstandige
Schleifvorgang fiir die abgerundete Kante des Werk-
stiicks 1 durchgefiihrt wird, jedoch mit zwei Werkzeu-
gen 2, 3bzw. 2’, 3, die in einem Winkel von beispiels-
weise 90° zueinander stehen und somit Dickentole-
ranzen des Werkstiicks 1 aufgrund einer geringen
Beweglichkeit des Werkzeugs in Richtung der Mittel-
achse der Werkzeughalter 7, 8 ausgleichen kénnen.

Fir eine in einer Halbkreisprofilform rundge-
schliffenen Kante des Werkstiicks 1 ist die Anord-
nung der beiden Werkzeuge 2, 3 bzw. 2’, 3’ in einem
Winkel von 45° zur Férderebene 4 zweckmaRig. Fir
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andere Profilformen an den Kanten von Werkstiicken
1 kann eine andere Winkelstellung vorteilhafter sein.

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

In dem Ausfiihrungsbeispiel gemaR Figur 5 ist ei-
ne Halterung 10’ dargestellt, deren sichelartiger An-
satz 11’ wesentlich breiter ausgebildet ist und eine
Vielzahl von Lochern 12 aufweist, die ein sichelarti-
ges Raster bilden. Diese Halterung 10’ erlaubt daher
eine gréRere Variationsbreite bei der Anbringung der
Werkzeughalter 7, 8.

Figur 6 zeigt einen Werkzeughalter 7, der an die
Halterungen 10, 10’ anschraubbar ist. Der Werkzeug-
halter 7 weist zwei seitliche Ansétze 14 auf, die je-
weils ein Loch 15 tragen, deren Abstand zu dem Ab-
stand der L6cher 12 der Halterungen 10, 10’ paldt, wie
dies anhand der Figur 9 noch verdeutlicht wird.

Bei dem in Figur 6 dargestellten Werkzeughalter
7 a sind die seitlichen Ansétze 14', 14" so ausgebil-
det, dal® der eine Ansatz 14’ drei parallel zur Langs-
achse des Werkzeughalters 7 a ausgerichtete Rund-
I6cher 16 tragt, wahrend der andere seitliche Ansatz
14" mit einem Langloch 16’ ausgestattet ist, das sich
senkrecht zur Langsachse des Werkzeughalters 7 a
erstreckt. Aufgrund des Langloches 16’ 1aRt sich die-
ser Werkzeughalter 7 a problemlos in dem Lochraster
des sicherférmigen Ansatzes 11’ der Halterung 10’ in
verschiedenen Winkelstellungen befestigen.

Eine groRe Variationsmdglichkeit der Befestigun-
gen ist mit dem Werkzeughalter 7 b zu erzielen, der
in Figur 8 dargestellt ist. An dessen seitlichen Ansét-
zen 14 befinden sich zahlreiche, in Rasterform ange-
ordnete Lécher 15.

Ein Beispiel fiir die Befestigung von anhand der
Figur 6 erlduterten Werkzeughaltern 7, 8 an einer
Halterung 10, wie sie in Figur 4 gezeigt ist, verdeut-
licht Figur 9. Die Befestigung erfolgt durch die mitein-
ander fluchtenden Lécher 12, 15 ragende Schrauben
17, die auch durch Nieten o. a. ersetzt werden kén-
nen.

Figur 9 verdeutlicht, dal® die Verbindungsstiicke
5, 6’ vorzugsweise gegeniiber dem zugehdrigen
Werkzeughalter 7, 8 seitlich, also senkrecht zu des-
sen Langsachse, verschiebbar und zu dessen Langs-
achse auch kippbar ausgebildet sind. Dadurch 143t
sich eine Feinjustierung der Werkzeuge 2', 3’ erzie-
len, so dal} eine optimale Anpassung an die zu schlei-
fende Kante des Werkstiicks 1 erreichbar ist.

Figur 9 verdeutlicht noch, daf} ein in Transport-
richtung erstrecktes Schleifband 18 lber die Werk-
zeuge 2', 3’ gefiihrt ist, so dal die Werkzeuge 2’, 3’
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fir den Schleifandruck in der gewtiinschten Formge-
bung verantwortlich sind, wéhrend das eigentliche
Schleifmittel auf dem Schleifband 18 vorhanden ist.
Das Schleifband 18 liegt im wesentlichen gleichzeitig
anden Werkzeugen 2, 3’ an, so daB sich insoweit die
Vorteile eines einheitlichen Schleifvorganges, wie er
bei einem einzigen Werkzeug gegeben ist, einstellen.

Obwohl die beschriebenen Ausfiihrungsbeispie-
le lediglich zwei Werkzeuge 2, 3 bzw. 2’, 3’ zeigen, er-
gibt sich aus dem dargelegten ohne weiteres, da
auch einen Anordnung von drei oder mehr Werkzeu-
gen mdéglich ist, wobei die aneinanderliegenden Kan-
ten der Werkzeuge verzahnt ausgebildet sind und
sich Gberlappen.

Patentanspriiche

1. Profilschleifaggregat mit wenigstens zwei in ei-
nem Rahmen befestigten Werkzeughaltern (7, 8;
7a, 7b), an denen jeweils ein Schleifwerkzeug (2,
3; 2, 3) zum Bearbeiten von an dem
Profilschleifaggregat in einer Arbeitsebene (4)
vorbeitransportierten Werkstiicken (1) befestigt
ist, wobei die Werkzeughalter (7, 8; 7a, 7b) in ver-
schiedenen Winkelstellungen angeordnet sind
und sich ihre Werkzeuge (2, 3; 2’, 3') zu der ge-
wiinschten Profilfform erganzen, dadurch ge-
kennzeichnet, da die Werkzeughalter (7, 8; 7a,
8a) in Transportrichtung im wesentlichen auf glei-
cher Héhe angeordnet sind und dal die Werk-
zeuge (2, 3; 2’, 3') zweier benachbarter Werk-
zeughalter (7, 8; 7a, 8a) durch eine komplemen-
tér gezahnte Ausbildung der zueinander zeigen-
den Kanten ineinandergreifend die gewiinschte
Profilform bilden.

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

3. Profilschleifaggregat nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, da die Werkzeughal-
ter (7, 8; 7a, 8a) an einer Halterung (10, 10’) mit
einer senkrecht zur Férderebene und -richtung
angeordneten Anlagefldche (11, 11') befestigt
sind.

4. Profilschleifaggregat nach Anspruch 1 und 3, da-
durch gekennzeichnet, dal die Halterung (10,
10’) und/oder der Werkzeughalter (7, 8; 7a, 7b)
eine Mehrzahl von Léchern (12, 15, 16, 16) auf-
weist, die mit wenigstens zwei Ldchern des
Werkzeughalters (7, 8; 7a, 7b) bzw. der Halte-
rung (10, 10) zur Befestigung des jeweiligen
Werkzeughalters (7, 8; 7a, 7b) in verschiedenen
Winkelstellungen fluchten.
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5. Profilschleifaggregat nach Anspruch 4, dadurch
gekennzeichnet, dal eine Mehrzahl von Léchern
(12) auf einem Kreisbogen der Halterung (10) lie-
gen.

6. Profilschleifaggregat nach Anspruch 3 oder 4,
dadurch gekennzeichnet, da® von den wenig-
stens zwei Léchern (16, 16’) des Werkzeughal-
ters (7a) bzw. der Halterung wenigstens eins ein
Langloch (16') ist.

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

8. Profilschleifaggregat nach einem der Anspriiche
1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dal das Werk-
zeug (2, 3; 2, 3’) an dem Werkzeughalter (7, 8)
mit einem zur L&ngsachse des Werkzeugshalters
(7, 8) verschwenkbaren Verbindungsstiick (5, 6)
befestigt ist.

9. Profilschleifaggregat nach Anspruch 8, dadurch
gekennzeichnet, dal® das Verbindungsstiick (5,
6) zusatzlich senkrecht zur Langsachse des
Werkzeughalters (7, 8) translatorisch verschieb-
bar ist.

10. Profilschleifaggregat nach einem der Anspriiche
1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dal ein rotie-
render Werkzeugrevolver eine Mehrzahl von
Werkzeughaltersdtzen aufweist und daB in je-
dem Werkzeughaltersatz die Werkzeughalter (7,
8; 7a, 7b) in verschiedenen Winkelstellungen an-
geordnet sind, so daB sich ihre Werkzeuge (2, 3;
2', 3’) zu der gewiinschten Profilform ergénzen.

Claims

1. Profile-grinding unit, having at least two tool hold-
ers (7, 8; 7a, 7b) which are secured in a frame and
to each of which a grinding tool (2, 3; 2’, 3') for ma-
chining workpieces (1) which are transported
past the profile-grinding unit in a work plane (4)
is secured, the tool holders (7, 8; 7a, 7b) being ar-
ranged in different angular positions and their
tools (2, 3; 2’, 3') complementing one another to
give the desired profile shape, characterized in
that the tool holders (7, 8; 7a, 8a) are arranged in
the ftransporting direction substantially at the
same level, and in that the tools (2, 3; 2, 3') of two
adjacent tool holders (7, 8; 7a, 8a), mutually en-
gaging, form the desired profile shape by means
of a complementarily toothed construction of the
mutually facing edges.
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Profile-grinding unit according to Claim 1, char-
acterized in that the tool holders (7, 8; 7a, 8a) can
be secured in the frame in different angular pos-
itions.

Profile-grinding unit according to Claim 1 or 2,
characterized in that the tool holders (7, 8; 7a, 8a)
are secured to amounting (10, 10’) having a bear-
ing surface (11, 11') which is arranged perpendic-
ular to the conveying plane and the conveying di-
rection.

Profile-grinding unit according to Claim 1 and 3,
characterized in that the mounting (10, 10)
and/or the tool holder (7, 8; 7a, 7b) has a plurality
of holes (12, 15, 16, 16’) which are flush with at
least two holes in the tool holder (7, 8; 7a, 7b) or
in the mounting (10, 10’), for securing the respec-
tive tool holder (7, 8; 7a, 7b) in different angular
positions.

Profile-grinding unit according to Claim 4, char-
acterized in that a plurality of holes (12) lie on an
arc of the mounting (10).

Profile-grinding unit according to Claim 3 or 4,
characterized in that of the at least two holes (16,
16’) in the tool holder (7a) or in the mounting at
least one is an elongate hole (16’).

Profile-grinding unit according to one of Claims 3
to 6, characterized in that both the tool holder (7b)
and the mounting (10') have a plurality of holes
(12, 15) in the form of grids of holes.

Profile-grinding unit according to one of Claims 1
to 7, characterized in that the tool (2, 3; 2/, 3') is
secured to the tool holder (7, 8) by means of a cor-
rection piece (5, 6) which is pivotal with respect
to the longitudinal axis of the tool holder (7, 8).

Profile-grinding unit according to Claim 8, char-
acterized in that the connection piece (5, 6) is also
displaceable in translation perpendicular to the
longitudinal axis of the tool holder (7, 8).

Profile-grinding unit according to one of Claims 1
to 9, characterized in that a rotating tool revolver
has a plurality of tool holder sets, and in that the
tool holders (7, 8; 7a, 7b) are arranged in different
angular positions in each tool holder set, so that
their tools (2, 3; 3’, 3') complement one another
to give the desired profile shape.

Revendications

1.

Dispositif de rectification de profils, comportant
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aumoins deux porte-outils (7, 8 ; 7a, 7b) fixés sur
un cadre sur chacun desquels est fixé un outil de
rectification (2, 3 ; 2’, 3') en vue de l'usinage de
piéces (1) pouvant étre transportées le long dudit
dispositif de rectification dans un plan d’'usinage
(4), lesdits porte-outils (7, 8 ; 7a, 7b) étant dispo-
sés dans des positions angulaires différentes et
leurs outils (2, 3 ; 2', 3’) étant complémentaires
pour réaliser la forme souhaitée du profil, carac-
térisé par le fait que lesdits porte-outils (7, 8 ; 7a,
8a) sont disposés, dans la direction du transport,
aun niveau sensiblement égal et que les outils (2,
3; 2, 3') de deux porte-outils avoisinants (7, 8 ;
7a, 8a) forment le profil souhaité grace a une
configuration & dentures complémentaires des
bords orientés les uns vers les autres et venant
mutuellement en prise.

Dispositif de rectification de profils selon la re-
vendication 1, caractérisé en ce que les porte-ou-
tils (7, 8 ; 7a, 8a) peuvent étre fixés a I'intérieur
du cadre dans des positions angulaires différen-
tes.

Dispositif de rectification de profils selon la re-
vendication 1 ou 2, caractérisé en ce que les por-
te-outils (7, 8 ; 7a, 8a) sont fixés sur un support
(10, 10’) comportant une face d’appui (11, 11’)
disposée perpendiculairement au plan et a la di-
rection du transport.

Dispositif de rectification de profils selon les re-
vendications 1 et 3, caractérisé en ce que le sup-
port (10, 10’) et/ou le porte-outils (7, 8 ; 7a, 7b)
présentent une pluralité de trous (12, 15, 16, 16'),
lesquels sont alignés avec au moins deux trous
du porte-outils (7, 8 ; 7a, 7b) ou du support (10,
10) afin de permettre la fixation du porte-outils
respectif (7, 8 ; 7a, 7b) en différentes positions
angulaires.

Dispositif de rectification de profils selon la re-
vendication 4, caractérisé en ce que plusieurs
trous (12) sont situés sur un arc de cercle du sup-
port (10).

Dispositif de rectification de profils selon la re-
vendication 3 ou 4, caractérisé en ce que sur les
deux trous au moins (16, 16’) du porte-outils (7a)
ou du support, au moins I'un d’entre eux est un
trou allongé (16').

Dispositif de rectification de profils selon I'une
des revendications 3 & 6, caractérisé en ce que,
aussi bien le porte-outils (7b) que le support (10')
présentent une multitude de trous (12, 15) en for-
me de trame de trous.
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Dispositif de rectification de profils selon I'une
des revendications 1 a 7, caractérisé en ce que
loutil (2, 3 ; 2', 3’) est fixé sur le porte-outils (7,
8) au moyen d’'une piéce d’assemblage (5, 6) pi-
votante par rapport a I'axe longitudinal du porte-
outils (7, 8).

Dispositif de rectification de profils selon la re-
vendication 8, caractérisé en ce que la piéce d’as-
semblage (5, 6) peut en outre subir une transla-
tion perpendiculaire a I'axe longitudinal du porte-
outils (7, 8).

Dispositif de rectification de profils selon I'une
des revendications 1 & 9, caractérisé en ce
qu’une tourelle revolver rotative a outils présente
une multitude de jeux de porte-outils, et en ce que
dans chaque jeu de porte-outils lesdits porte-ou-
tils (7, 8 ; 7a, 7b) sont disposés dans des posi-
tions angulaires différentes, de telle sorte que
leurs outils (2, 3 ; 2, 3') sont complémentaires
pour former le profil souhaité.
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