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(54) Vorrichtung zum Anschleifen von Rundstédben, vorzugsweise von
Wolframschweisselektroden

(57)  Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum An-
schleifen von Rundstében, vorzugsweise von Wolf-
ramschweillelektroden. Sie ist den mobilen Einsatz vor-
gesehen und soll dabei ein einfaches und genaues Ein-
stellen des Anschleifwinkels sowie der Anschleiflange
zulassen.

Die Vorrichtung ist als ein Handschleifgerat ausge-
bildet, welches aus einem Motorgehduse (1) und einem
daran befestigten Werkzeugaufsatz (2) mit einer
Schleifscheibe (3) besteht und einen separaten Halter
(5) zur Aufnahme von Rundstében (4) unterschiedlicher
Starke umfasst. Zum Anschleifen wird der Rundstab
mittels des Halters Uber einen Zufihrungskanal (6) mit
der Arbeitsebene (7) der Schleifscheibe in Kontakt ge-
bracht. Der Zuflhrungskanal durchragt eine Kulisse
(10), welche einen kreissegmentférmigen Durchbruch
(9) im Gehause des Werkzeugaufsatzes abdeckt und
zur Festlegung des Anschleifwinkels in einer parallel zur
Antriebswelle (8) und senkrecht zur Arbeitsebene der
Schleifscheibe verlaufenden Ebene um einen
Schwenkpunkt (11) verschwenkbar, der in der Arbeits-
ebene auf einem die Schwenkebene im rechten Winkel
schneidenden Radius der Schleifscheibe liegt. Zur Fest-
legung der Anschleiflange bildet ein in seiner Tiefe ver-
anderlicher Schacht im Gehause des Werkzeugaufsat-
zes eine Tiefenlehre (12) aus.

Fig 1
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung, welche
vorzugsweise zum Anschleifen von
Wolframschweil3elektroden im mobilen Einsatz vorge-
sehen, aber dartber hinaus auch generell zum An-
schleifen von Rundstaben geeignetist. Soweit daher die
Darstellung der Erfindung nachfolgend im Wesentlichen
im Hinblick auf den vorgesehenen Haupteinsatzzweck
des Anschleifens von Schweillelektroden erfolgt, soll
hierdurch jedoch keine Einschrankung ihres Gegen-
standes gegeben sein.

[0002] Beim so genannten WIG-Schweillen (Wolf-
ram-Inertgas-Schweiften) und beim Plasmaschweil’en
werden Wolframschweif3elektroden verwendet, welche
fur den Erhalt von Schwei3ndhten héchster Qualitat ei-
ne definierte Spitze aufweisen missen. Dabei sind so-
wohl die Abmessungen als auch die Oberflachenbe-
schaffenheit der Elektrodenspitze von besonderer Be-
deutung fir die Ausbildung des von den Elektroden er-
zeugten Lichtbogens, mittels welchem der zur Herstel-
lung der SchweiRnaht verwendete Schweilldraht aufge-
schmolzen wird. Auf der anderen Seite ist die Elektro-
denspitze durch die beim Schweillvorgang auftreten-
den Temperaturen einem hohen Verschleild ausgesetzt,
so dass sie bereits nach kurzer Zeit das Herstellen
hochwertiger Schwei3néhte nicht mehr ermdglicht. In
der Praxis verhalt es sich daher vielfach so, dass der
Schweiller eine Vielzahl von Schweillelektroden bei
sich fuhrt, um diese am Schweillgerat haufiger aus-
wechseln zu kdnnen.

[0003] Eine andere Mdglichkeit besteht selbstver-
sténdlich darin, die Elektroden neu anzuschleifen, je-
doch muss hierzu vor Ort eine entsprechende Schleif-
maschine zur Verfligung stehen. In jlingerer Zeit sind
daher zwischenzeitlich auch mobile Gerate auf dem
Markt verfligbar. Bei Geraten dieser Art, ist auf ein Mo-
torgehduse ein Aufsatz montiert, in welchem die auf der
Motorwelle montierte Schleifscheibe angeordnet ist.
Zum Anschleifen werden die Elektroden (iber eine Off-
nung im Gehause des Aufsatzes mit der Schleifscheibe
in BerGihrung gebracht. Um unterschiedliche Schleifwin-
kel an Elektroden verschiedenen Durchmessers erzeu-
gen zu koénnen, sind bei einfachen Geraten in dem Auf-
satz mehrere, im Hinblick auf die Durchtrittsrichtung und
den Durchmesser, unterschiedliche Bohrungen im Ge-
hause des Schleifaufsatzes vorgesehen. Dies ist jedoch
nicht sehr komfortabel und ermdéglicht zudem nur das
Anschleifen ausgewahlter Elektrodendurchmesser flr
zwar unterschiedliche, aber fest vorgegebene Winkel
mit einer zudem durch eventuelles Spiel sowie das
Schwingen der nur von Hand gehaltenen Elektrode gro-
Ren Winkelabweichung. AuBerdem ist es fir den Benut-
zer vergleichsweise schwierig, an einer von ihm ledig-
lich mit der Hand gehaltenen und beim Anschleifen
merklich schwingenden Elektrode unter stédndiger Dre-
hung derselben eine gleichmafige Spitze zu erzeugen.
[0004] Komfortablere Gerate verfligen daher Uber ei-
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ne Spannmdglichkeit fur die Elektroden sowie einen
Einstellmechanismus zum Verandern des Anschleifwin-
kels. Ein Beispiel fur ein solches Gerat findet sich in der
DE 197 07 567 A1. Bei der darin beschriebenen Vor-
richtung ist eine Offnung des Werkzeugaufsatzes vor-
gesehen, die mit einem als Spannvorrichtung fiir eine
anzuschleifende Elektrode dienenden Gegenstlick ver-
schlieBbar ist. In der Spannvorrichtung wird die Elektro-
de mittels zweier entsprechend geformter Backen ein-
gespannt. Die zum Schleifen am Gehause des Werk-
zeugaufsatzes befestigte Spannvorrichtung ist dariiber
hinaus so ausgebildet, dass die zum Einspannen der
Elektroden dienenden Spannbacken auf einer Dreh-
scheibe befestigt und somit zum Einstellen unterschied-
licher Anschleifwinkel an dem die Offnung des Werk-
zeugaufsatzes verschlieRenden Halteblech schwenk-
bar sind. Als nachteilig ist es anzusehen, dass bei der
durch die Schrift bekannten Vorrichtung keine Méglich-
keit besteht, die Anschleiflange definiert festzulegen.
Dies kann dazu fuhren, dass beim Erzeugen einer neu-
en Spitze unnotig viel Material der Elektrode abgeschlif-
fen wird. Da jedoch Wolframelektroden relativ teuer
sind, ware es wiinschenswert, dies zu vermeiden. Auch
andere bisher aus der Praxis bekannte Lésungen sind
im Hinblick auf die Mdglichkeit des Einstellens definier-
ter Verhaltnisse sowohl fiir den Schleifwinkel als auch
die Anschleiflange nicht zufriedenstellend.

[0005] Aus der DE 34 46 762 A1 ist ein Halter mit ei-
nem Haltegriff, einer darin eingebrachten axial durchge-
henden Bohrung und einem Anschlag fiir die aufzuneh-
mende Schweillelektrode bekannt. Zwar ist die Elektro-
de axial in dem Halter verschiebbar, jedoch wird eine
Moglichkeit zum exakten Einstellen einer bestimmten
Lange des aus dem Halter herausragenden Endes der
Elektrode nicht aufgezeigt. Auch ist nicht erkennbar, in-
wieweit durch die Lange des aus dem Halter herausra-
genden Endes im Hinblick auf das Zusammenspiel mit
dem eigentlichen Schleifgerat gleichzeitig eine definier-
te Anschleiflange festgelegt sein kdnnte.

[0006] Aufgabe der Erfindung ist es, eine Vorrichtung
zu schaffen, welche zum Anschleifen von Rundstében
einsetzbar ist und dabei vor Ort ein moglichst einfaches
aber genaues Einstellen sowohl des Anschleifwinkels
als auch der vom Stab maximal abzuschleifenden Lan-
ge (Anschleiflange) zulasst.

[0007] Die Aufgabe wird durch eine Vorrichtung mit
den Merkmalen des Hauptanspruchs gelost. Vorteilhaf-
te Ausgestaltungen bzw. Weiterbildungen, welche sich
insbesondere auf eine noch verbesserte Handhabung
sowie Verbesserungen in Bezug auf den Arbeitsschutz
beziehen, sind durch die Unteranspriiche gegeben.
Die Vorrichtung umfasst ein mobiles, aus einem Motor-
gehause und einem daran befestigten Werkzeugauf-
satz mit einer Schleifscheibe bestehendes Anschleifge-
rat sowie einen separaten Halter zur Aufnahme von
Rundstében unterschiedlicher Starke. Sie ist so ausge-
bildet, dass ein Rundstab (Schweillelektrode) zum An-
schleifen mittels des Halters Gber einen Zufiihrungska-
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nal mit der Arbeitsebene einer Schleifscheibe Kontakt
gebracht werden kann, welche am axialen Ende der aus
dem Motorgehduse in den Werkzeugaufsatz hineinra-
genden Antriebswelle montierten ist. Dabei durchragt
der Zufiihrungskanal eine einen kreissegmentférmigen
Durchbruch im Gehause des Werkzeugaufsatzes ab-
deckende und an dem Geh&use arretierbare Kulisse.
Die Kulisse ist zur Festlegung des Anschleifwinkels in
einer parallel zur Antriebswelle und senkrecht zur Ar-
beitsebene der Schleifscheibe verlaufenden Ebene um
einen in der Arbeitsebene auf einem die Schwenkebene
im rechten Winkel schneidenden Radius der Schleif-
scheibe (Schleifflache) liegenden Punkt schwenkbar.
Dadurch, dass der Schwenkpunkt in der Ebene der
Schleifscheibe auf dem im rechten Winkel durch die
Schwenkebene verlaufenden Radius liegt, ist gewahr-
leistet, dass der Langenbereich, in dem der Rundstab
abgeschliffen wird, unabhangig vom eingestellten An-
schleifwinkel ist. Daneben sind die zur Einstellung einer
definierten Anschleiflange an der Vorrichtung vorhande-
nen Mittel als erfindungswesentlich anzusehen. Hierzu
istin dem Gehause des Werkzeugaufsatzes in Form ei-
nes in seiner Tiefe veranderlichen Schachtes eine Tie-
fenlehre ausgebildet. Mittels der Tiefenlehre wird ein zu-
nachst axialverschieblich, vom Halter aufgenommener
Rundstab vor dem Schleifvorgang bis auf ein durch das
Einstellen der Tiefenlehre bestimmtes Maf3 in den Halter
eingeschoben und in dieser Lage im Zusammenspiel
mit dafiir am Halter vorgesehenen Mitteln, in diesem fi-
xiert. Im Zusammenhang mit einem fur den Halter am
oder im Zuflhrungskanal vorgesehenen Tiefenan-
schlag ist hierdurch eine definierte Anschleiflange fur
den anzuschleifenden Rundstab festgelegt.

[0008] Es ist als besonders vorteilhaft anzusehen,
dass durch die Abstimmung der geometrischen Verhalt-
nisse am Halter sowie am Tiefenanschlag und am Zu-
fuhrungskanal des Werkzeugaufsatzes fiir den Benut-
zer vor Ort eine sehr exakte Einstellung der maximal ab-
zuschleifenden Lange vorgenommen werden kann. Bei
Schweilelektroden reicht es vielfach aus, diese auf ei-
ner Lange von einigen Zehntelmillimetern anzuschlei-
fen, um eine neue, den Anforderungen gerecht werden-
de Spitze zu erzeugen. Durch die zuvor beschriebene
Ausbildung der Erfindung und die sich daraus ergeben-
de Einstellmdglichkeit fur die Anschleifldnge wird dieser
Tatsache entsprochen, wobei durch den Halter und den
Zufuhrungskanal gleichzeitig eine stabile Positionie-
rung sowie eine sichere Flihrung des Rundstabs beim
Anschleifvorgang gewahrleistet sind.

[0009] Entsprechend einer Ausbildung der Erfindung
handelt es sich bei dem Halter um eine von einem Hal-
tegriff in Form einer Hillse aufgenommene Spannzan-
ge. Dabei wird der in die Tiefenlehre eingefiihrte Rund-
stab im Zuge des Einstellens seiner Anschleiflange im
Halter fixiert, indem die Hiilse gegen die gleichzeitig von
der Tiefenlehre gehaltene Spannzange verdreht wird.
Ebenso kann der Rundstab durch das Verdrehen von
Hulse und Spannzange in entgegengesetzter Richtung
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wieder aus dem Halter gelést werden. Bei einer praxis-
gerechten Variante dieser Ausgestaltung weist dazu die
Spannzange an den Spannbacken einen Au3ensechs-
kant (gegebenenfalls auch Vierkant oder Dreikant) auf.
Beiderseits des Sechskants verjiingen sich die Spann-
backen konisch. Gleichzeitig ist an dem Eingangsbe-
reich der Tiefenlehre einen Innensechskantschraube
(Imbusschraube; gegebenenfalls auch mit Innenvier-
kant oder -dreikant) angeordnet, welche eine axial
durchgangige Bohrung aufweist. Zum Einstellen der An-
schleiflange und Fixieren der Schweillelektrode in dem
Halter wird die vom Halter aufgenommene und zu-
nachst darin axial verschiebliche Elektrode, der grund-
satzlichen erfindungsgeméalen Lésung folgend, in die
Tiefenlehre eingefiihrt. Dabei greift der AuRensechs-
kant der Spannzange des Halters in die Eingangs der
Tiefenlehre angeordnete Innensechskantschraube ein.
Beim Verdrehen des Halters schiebt sich dessen aulle-
re Hilse Uber das hintere Ende der sich zum Au-
Rensechskant konisch erweiternden Spannbacken der
Spannzange. Die Spannbacken werden dadurch an der
Spitze bei gleichzeitigem Einklemmen des Rundstabs
zusammengedriickt.

Bei einer besonders vorteilhaften Weiterbildung dieser
Ausfiihrungsform dient die Imbusschraube am Eingang
der Tiefenlehre gleichzeitig zur Befestigung des Werk-
zeugaufsatzes am Motorgehduse. Hierzu weist der
Werkzeugaufsatz, vom Motorgehduse her gesehen,
oberhalb der Tiefenlehre einen durchgéangigen Schlitz
auf. Senkrecht dazu verlauft ein Schlitz in Richtung des
Motorgehauses. Durch Anziehen der Imbusschraube
des Tiefenanschlags werden die solchermaflen an der
Unterkante des Werkzeugaufsatzes ausgebildeten
Spannbacken zusammengedrickt und hierdurch der
Werkzeugaufsatz an einem Absatz des Motorgehauses
festgeklemmt. Bei einer moglichen Ausfiihrung der Er-
findung ist zur Einstellung des Tiefenanschlages fiir un-
terschiedliche Anschleiflangen gegeniiber seines Ein-
gangs eine in den Schacht eindrehbare Schraube vor-
gesehen. Durch Hinein- oder Herausdrehen der
Schraube verkiirzt oder verlangert sich der den Tiefen-
anschlag ausbildende Schacht im Gehause des Werk-
zeugaufsatzes.

[0010] Bei einer Weiterbildung der Erfindung ist zu-
satzlich eine Méglichkeit vorgesehen, die zum Anschlei-
fen verwendete Schleifscheibe besser auszunutzen.
Hierzu ist die die Verstellung des Anschleifwinkels er-
mdglichende Kulisse auch seitlich verschieblich. Die
Kulisse wird dabei durch ein Fihrungselement inner-
halb einerim Bereich des kreissegmentférmigen Durch-
bruchs im Gehause des Werkzeugaufsatzes eingear-
beiteten Fuhrung gefuhrt. Das Flhrungselement ist im
Hinblick auf seinen Umfang annahernd quadratisch
oder rechteckig ausgebildet. Durch eine im Fiihrungs-
element vorgesehene Bohrung durchragt der Zufiih-
rungskanal das Fuhrungselement und die Kulisse. Um
eine seitliche Bewegung der Kulisse zu ermdglichen, ist
dabei die Bohrung exzentrisch auf dem Fihrungsele-
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ment angeordnet. Mittels eines Klemmstempels, wel-
cher zur Arretierung der Kulisse beim Einstellen eines
bestimmten Anschleifwinkels dient, wird das Fiihrungs-
element auf der AulRenseite des durch die Kulisse ab-
gedeckten Schlitzes gegen das Gehause gedriickt und
hierdurch die Kulisse festgestellt. Die exzentrische Aus-
bildung des Flhrungselementes ermdglicht es nun, im
Zuge der Winkeleinstellung den Klemmstempel soweit
zu lésen, dass die Scheibe in der Flihrung gedreht wer-
den kann und hierdurch eine seitliche Verschiebung der
Kulisse erfolgt. Dies hat den Vorteil, dass beim Anschlei-
fen der Schweilelektroden nicht stets die gleiche Um-
laufbahn auf der Anschleifscheibe beansprucht wird.
Hierdurch erhéht sich die Standzeit der Schleifscheibe.
Eine andere sehr vorteilhafte Weiterbildung der Erfin-
dung weist eine Staubabsaugung fir den beim An-
schleifvorgang entstehenden Staub auf. Dies ist insbe-
sondere im Hinblick auf die gesundheitsschadlichen
Stdube bei Wolframelektroden aus der Sicht des Ar-
beitsschutzes von Bedeutung. Dabei ist diese Ausbil-
dungsform so gestaltet, dass die dem Antrieb der Mo-
torwelle dienende Energie gleichzeitig zum Zweck der
Staubabsaugung ausgenutzt wird. In einfacher Weise
kann dies dadurch erreicht werden, dass unterhalb der
Schleifscheibe auf der Motorwelle ein Rotor angebracht
wird, welcher durch die Drehung der Antriebswelle ei-
nen Luftstrom erzeugt, der geeignet ist, die entstehen-
den Staube Uber eine Offnung des Werkzeugsgehau-
ses in ein daran angebrachtes Filtergehause mit einer
auswechselbaren Filterkassette zu transportieren. Eine
glnstigere Mdglichkeit besteht jedoch darin, den zur
Motorkiihlung verwendeten Luftstrom fir diesen Zweck
auszunutzen. Hierzu ist entsprechend einer Ausgestal-
tung der Erfindung das Filtergehduse gegeniiber dem
Werkzeugaufsatz bis zu den am Motorgehause vorge-
sehenen Luftungsschlitzen fur den Antrieb verléangert
und so ausgebildet ist, dass der aus den Liftungsschlit-
zen austretende Luftstrom zunachst zwischen dem
Werkzeugaufsatz und dem Filtergehduse gefuhrt wird.
Vermittels eines Fihrungssteges wird der Luftstrom
dann Gber den Durchbruch unterhalb der Schleifscheibe
in das Gehause des Werkzeugaufsatzes umgeleitet, wo
er schlielich oberhalb der Schleifscheibe lber den
Durchbruch in die Filterkassette austritt.

[0011] Bei einer weiteren Ausfiihrungsform der erfin-
dungsgemalen Vorrichtung ist zur Erhéhung des Kom-
forts und zur Verbesserung des Arbeitsschutzes ein
Vorratsbehalter fir Elektroden vorgesehen. Dieser Be-
hélter befindet sich entweder im Griffteil des Halters
oder ist am Gehduse des Anschleifgerates ausgebildet.
AuBerdem weist bei einer Ausgestaltungsform der Er-
findung das Gehaduse des Werkzeugaufsatzes im Be-
reich der Schleifscheibe ein Schauglas auf, so dass der
Nutzer der Vorrichtung den Schleifvorgang beobachten
und so noch gezielter auf ihn Einfluss nehmen kann.
[0012] Die Erfindung soll nachfolgend anhand eines
Ausfuhrungsbeispiels naher erlautert werden. In der zu-
gehorigen Zeichnung zeigen:
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Fig. 1: Das Handschleifgerat in einer teilweise ge-
schnittenen Darstellung seines Werkzeugauf-
satzes,

Fig. 22 Den Werkzeugaufsatz nach Fig. 1 mit Blick
auf die Kulisse fur die Einstellung des An-
schleifwinkels,

Fig. 3:  Den Elektrodenhalter in einer Schnittdarstel-
lung,

Fig. 4: Die Spannzange des Halters,

Fig. 5:  Den Werkzeugaufsatz mit Staubabsaugung.

[0013] InderFig. 1 sind Teile des Handschleifgerates

dargestellt. Das in Ublicher Weise ausgebildete Motor-
gehause 1 ist dabei nur teilweise gezeigt. Der Werk-
zeugaufsatz 2 ist in einer teilweise geschnittenen Dar-
stellung wiedergegeben. Wie zu erkennen ist, ragt die
Antriebswelle 8 aus dem Motorgehause 1 in den Werk-
zeugaufsatz 2 hinein. An ihrem axialen Ende ist die
Schleifscheibe 3 montiert. Zum Anschleifen werden die
Rundstébe 4 iber den Fiihrungskanal 6 mit der Schleif-
scheibe 3 in Kontakt gebracht, wobei sie hierzu mittels
des Halters 5 in den Zuflihrungsschacht 6 eingefiihrt
werden. Am Zufihrungsschacht 6 ist ein Anschlag 14
fiir den Halter 5 ausbildet. Die Spitze des bis zu diesem
Anschlag 14 in den Zufiihrungskanal 6 eingeschobenen
Halters 5 weist somit einen definierten Abstand zur
Oberflache bzw. Arbeitsebene 7 der Schleifscheibe 3
auf. Folglich ist es nur noch erforderlich, die Lange des
aus dem Halter 5 herausragenden Endes eines anzu-
schleifenden Rundstabes 4 am Halter 5 in definierter
Weise einzustellen. Dies geschieht mittels der im Bild
erkennbaren Tiefenlehre 12. Der Rundstab 4 wird zu
diesem Zweck zunachst lose in den Halter 5 eingelegt,
so dass er in diesem axial verschieblich gehalten ist.
Von dem Halter 5 aufgenommen, wird der Rundstab 4
in den zuvor mittels der Schraube 19 und einer Feder
31 hinsichtlich seiner Tiefe eingestellten, die Tiefenlehre
12 ausbildenden Schacht eingefiihrt. Hierbei trifft die
Spitze des Rundstabes 4 auf dessen Boden, wo der
Rundstab 4 bei weiterer Bewegung des Halters 5 gegen
den Boden gedriickt und in den Halter 5 hineingescho-
ben wird. Fiir den Halter 5 selbst bildet die Eingangs des
Tiefenanschlages 12 vorgesehene und in axialer Rich-
tung hohle Innensechskantschraube 15 einen Anschlag
aus. Dabei greift ein auf der Spannzange 16 des Halters
5vorgesehener AuRensechskant 13 in den Innensechs-
kant der Schraube 15 ein. Durch Verdrehen des Halters
5 wird dessen aulere Hulse 17 Uber die Spannbacken
30 der Spannzange 16 geschoben, so dass diese hier-
durch gespannt werden. Der Rundstab 4 wird auf diese
Weise um die vorgesehene Lange aus dem Halter 5 her-
ausragend, durch die Spannzange 16 fixiert. Auf Grund
des fiur den Halter 5 am Zuflihrungskanal 6 vorgesehe-
nen Anschlages 14 wird mit diesem Vorgang gleichzei-
tig die spatere maximale Anschleiflange der
Schweilelektrode festgelegt. Zur Festlegung des An-
schleifwinkels kann die von dem Zufiihrungskanal 6
durchragte Kulisse 10 in einer parallel zur Achse der An-
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triebswelle 8 sowie senkrecht zur Arbeitsebene 7 der
Schleifscheibe 3 verlaufenden Ebene verschwenkt wer-
den, wobei sich der Schwenkpunkt 11 auf der Oberfla-
che bzw. Arbeitsebene 7 der Schleifscheibe 3, genauer
gesagt, auf einem die Schwenkebene senkrecht schnei-
denden Radius befindet. Hierdurch bleibt das einge-
stellte MaR fir die Abschleiflange unabhangig vom ge-
wahlten Anschleifwinkel konstant. Der Werkzeugauf-
satz 2 weist auf einer Seite seines Gehauses in Hohe
der Schleifscheibe 3 ein Schauglas 29 zur Beobachtung
des Anschleifvorgangs auf.

[0014] In der Fig. 2 ist der Werkzeugaufsatz 2 noch-
mals in einer Draufsicht auf die Kulisse 10 wiedergege-
ben. Die Kulisse 10 wird mittels des Fuhrungselementes
20 in einer durch Abséatze am Gehause des Werkzeug-
aufsatzes 2 gebildeten Flihrung 21 geflhrt. Zum Ver-
schwenken der Kulisse 10 wird der Klemmstempel 22
des Zuflhrungskanals 6 geldst, so dass sich das Fih-
rungselement 20 frei zwischen den die Fuhrung 21 bil-
denden Absatzen bewegen kann. Wenn der gewiinsch-
te, durch eine Skala am Gehause gekennzeichnete An-
schleifwinkel eingestellt ist, wird die Kulisse 10 durch
Festziehen des Klemmstempels 22 und Anpressen der
das Fihrungselement 20 ausbildenden Scheibe an die
den kreissegmentformigen Durchbruch (Schlitz) 9 um-
gebenden Gehauseteile in der entsprechenden Winkel-
stellung arretiert. Die Bohrung 23, durch welche der Zu-
fuhrungskanal 6 die Scheibe bzw. das Fuhrungsele-
ment 20 durchragt, ist exzentrisch ausgebildet. Dadurch
ist es moglich, bei gelockertem Klemmstempel 22 das
Fuhrungselement 20 zu verdrehen und hierdurch die
Kulisse 10 seitlich zum Schlitz 9 zu verschieben. Somit
wird erreicht, dass die mit dem Halter 5 Gber den Zufiih-
rungskanal 6 eingefiihrten Schweillelektroden 4 auf un-
terschiedlichen Bahnen der Schleifscheibe 3 entlang
laufen, wodurch sich deren Standzeit erhoht.

[0015] In der Fig. 3 ist der Halter 5 fir die
Schweillelektroden 4 in einem Langsschnitt dargestellt.
An seinem hinteren Ende ist der Halter 5 verschlossen.
Die SchweiRelektroden 4 werden iiber die vordere Off-
nung in den Halter eingefihrt. Dabei durchragen sie die
in der Fig. 4 dargestellte und mittels eines Innengewin-
des in den Halter 5 eingeschraubte Spannzange 16.
Wie aus der Fig. 4 zu erkennen ist, weist die Spannzan-
ge 16 einen AuRensechskant 13 auf. Durch Verdrehen
dieses bei der Einstellung der Anschleiflange mit dem
Innensechskant der Imbusschraube 15 am Eingang der
Tiefenlehre 12 in Eingriff zu bringenden Sechskants 13
wird die Spannzange 16 mittels eines in der Hilse 17
des Halters 5 vorgesehenen Innengewindes in die Hul-
se 17 eingeschraubt. Hierdurch schiebt sich die Hilse
17 Uber das hintere Ende der Spannbacken 30 und
klemmt somit eine zwischen ihnen befindliche Elektrode
4 fest. Auf Grund der mit Hilfe der Tiefenlehre 12 defi-
niert eingestellten Lange der aus dem Halter 5 heraus-
ragenden Elektrode 4 und des bereits erwahnten An-
schlags 14 fir den Halter 5 am Zuflihrungskanal 6 ist
hierdurch die Anschleiflange fir die Elektrode 4 festge-
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legt. Auf diese Weise kdnnen mittels der erfindungsge-
mafen Vorrichtung auch sehr kurze Schweil3elektroden
(bis minimal ca. 25 mm) angeschliffen werden und An-
schleiflangen von nur ca. 3/10 mm erzielt werden. Er-
wahnenswert ist auBerdem, dass auch Schweillelektro-
den 4 mit einer Kugel an ihrem axialen Ende angeschlif-
fen werden kdnnen, ohne dass Zufiihrungsbohrungen
mit fest vorgegebenen Durchmessern dem entgegen-
stehen wiirden, da die Kombination zwischen Halter 5
und

[0016] Zufiihrungskanal 6 ohnehin das Anschleifen
von Staben 4 unterschiedlichsten Querschnitt bei
gleichzeitig sicherer Positionierung und Fihrung der
Stabe 4 wahrend des Anschleifvorgangs ermdglicht.
[0017] Da beim Anschleifen der Elektrode oder auch
anderer Rundstabe 4 gesundheitsschadigende Staube
anfallen, weist eine vorteilhafte Ausbildung der Vorrich-
tung zuséatzlich einen Staubabsaugung auf. Diese ist in
der Fig. 5 in einer Prinzipdarstellung angegeben. Von
einem zusatzlich am Werkzeugaufsatz 2 befestigten Fil-
tergehduse 25 wird eine auswechselbare Filterkassette
26 aufgenommen, in welche die Staube Uber einen
Durchbruch 24 im Gehause des Werkzeugaufsatzes 2
gelangen. Durch die Ausbildung einer speziellen Luft-
fuhrung (zweigeteilte Vorkammer mit Steg 28) auf der
AuBenseite des an den Werkzeugaufsatz 2 ange-
flanschten, die Filterkassette 26 aufnehmenden Filter-
gehauses 25 wird die aus Offnungen 27 des Motorge-
hauses 1 herausstromende, zu Kiihlung des Motors die-
nende Luft so geleitet, dass sie unterhalb der Schleif-
scheibe 3 in das Gehause des Werkzeugaufsatzes 2
eintritt und in ihrem Sog den darin anfallenden Staub
bei ihrem Austritt oberhalb der Schleifscheibe 3 mit sich
in das Filtergeh&duse 25 mit der Filterkassette 26 tragt.
[0018] Liste der Bezugszeichen

Motorgehause
Werkzeugaufsatz
Schleifscheibe
Rundstab, (Schweil3-)Elektrode
Halter

Zufthrungskanal
Arbeitsebene
Antriebswelle

9 kreissegmentférmiger Durchbruch, Schlitz
10  Kulisse

11 Drehpunkt

12 Tiefenlehre

13 AuRensechskant

14  (Tiefen-) Anschlag

15 Innensechskantschraube
16  Spannzange

17  Hiulse

18  Schlitz

19  Schraube

20  Fldhrungselement

21 Fihrung

22  Klemmstempel

O~NO O WN -
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23  Bohrung

24  Durchbruch

25  Filtergehause
26  Filterkassette
27  Luftungsschlitz
28 Steg

29  Schauglas

30 Spannbacken
31  Feder
Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Anschleifen von Rundstében, vor-

zugsweise Wolframschweilelektroden, welche ein
mobiles, aus einem Motorgehduse (1) und einem
daran befestigten Werkzeugaufsatz (2) mit einer
Schleifscheibe (3) bestehendes Handschleifgerat
sowie einen separaten Halter (5) zur Aufnahme von
Rundstében (4) unterschiedlicher Starke umfasst
und bei welcher ein Rundstab (4) zum Anschleifen
mittels des Halters (5) liber einen Zufiihrungskanal
(6) mit der Arbeitsebene (7) der am axialen Ende
einer aus dem Motorgehéause (1) in den Werkzeug-
aufsatz (2) hineinragenden Antriebswelle (8) mon-
tierten Schleifscheibe (3) in Kontakt gebracht wird,
wobei der Zufiihrungskanal (6) eine einen kreisseg-
mentférmigen Durchbruch (9) im Gehause des
Werkzeugaufsatzes (2) abdeckende Kulisse (10)
durchragt, die zur Festlegung des Anschleifwinkels
in einer parallel zur Antriebswelle (8) und senkrecht
zur Arbeitsebene (7) der Schleifscheibe (3) verlau-
fenden Ebene um einen in der Arbeitsebene (7) auf
einem die Schwenkebene im rechten Winkel
schneidenden Radius der Schleifscheibe (3) lie-
genden Schwenkpunkt (11) verschwenkbar sowie
am Gehause arretierbar ist und wobei in dem Ge-
hause des Werkzeugaufsatzes (2) in Form eines in
seiner Tiefe veranderlichen Schachtes eine Tiefen-
lehre (12) ausgebildet ist, mittels welcher der zu-
nachst axial verschieblich vom Halter (5) aufge-
nommene Rundstab (4) vor dem Schleifvorgang bis
auf ein durch das Einstellen der Tiefenlehre (12) be-
stimmtes Mal} in den Halter (5) einschiebbar und
im Zusammenspiel mit dafir am Halter (5) vorge-
sehenen Mitteln (13) in diesem fixierbar ist, so dass
im Zusammenhang mit einem am oder im Zufuh-
rungskanal (6) vorgesehenen Tiefenanschlag (14)
fur den Halter (5) eine definierte Anschleiflange flr
den anzuschleifenden Rundstab (4) festgelegt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass es sich bei dem Halter (5) um eine
von einem Haltegriff in Form einer Hilse (17) auf-
genommene Spannzange (16) handelt, wobei der
mittels des Halters (5) in die Tiefenlehre (12) einge-
fuhrte Rundstab (4) durch Verdrehen der Hiilse (17)
gegen die gleichzeitig von der Tiefenlehre (12) ge-
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haltene Spannzange (16) in dem Halter (5) fixierbar
ist.

Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Tiefenlehre (12) im Bereich ihrer
Eingangséffnung eine Innensechskantschraube
(15) mit einer axial durchgangigen Bohren aufweist,
in welche ein auf den Spannbacken (30) der Spann-
zange (16) angeordneter Aulensechskant (13)
beim Einstellen der Anschleiflange fir den Rund-
stab (4) eingreift, so dass sich beim Verdrehen des
Halters die die Spannzange (16) aufnehmende Hiil-
se (17) Uber die sich vom Ende in Richtung des Au-
Rensechskants (13) konisch erweiternden Spann-
backen (30) der Spannzange (16) schiebt und diese
unter Einklemmen des Rundstabes (4) an ihrer
Spitze zusammendriickt.

Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Tiefenlehre (12) in der Nahe der
dem Motorgehduse (1) zugewandten Unterkante
des Werkzeugaufsatzes (2) angeordnet ist und das
Gehause des Werkzeugaufsatzes (2) zwischen der
Tiefenlehre (12) und dem Arbeitsbereich mit der
Schleifscheibe (3) einen quer zur Langsrichtung der
Antriebswelle (8) verlaufenden Schlitz (18) sowie
einen von diesem Schlitz (18) senkrecht zur Unter-
kante des Werkzeugaufsatzes (2) verlaufenden
Schlitz aufweist, so dass der Werkzeugaufsatz (2)
mittels der Eingangs der Tiefenlehre (12) angeord-
neten Innensechskantschraube (15) und der durch
die Gehauseschlitze ausgebildeten Spannbacken
an einem Absatz des Motorgehduses (1) befestigt
und von diesem geldst werden kann.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Tiefe des die Tie-
fenlehre (12) ausbildenden Schachtes mittels einer
von seiner der Eingangsoéffnung gegentberliegen-
den Seite in den Schacht eindrehbaren Schraube
(19) verstellbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Kulisse (10)
beim Verschwenken durch ein Fihrungselement
(20) in einer in das Gehause im Bereich des kreis-
segmentférmigen Durchbruchs (9) eingearbeiteten
Fihrung (21) gefihrt wird, wobei das Fiihrungsele-
ment (20) zur Arretierung des eingestellten An-
schleifwinkels durch Verdrehen eines auf dem die
Kulisse (10) sowie das Fihrungselement (20)
durchragenden Zufiihrungskanal (6) ausgebildeten
Klemmstempels (22) innerhalb der Fihrung an das
Gehause des Werkzeugaufsatzes (2) angepresst
wird.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Zufiihrungskanal (6) das Fuih-



10.

1.

12

11 EP 1 262 279 A2

rungselement (20) Uber eine auf diesem exzen-
trisch angeordnete Bohrung (23) durchragt und das
Fuhrungselement (20) im geldsten Zustand unter
gleichzeitiger Querverschiebung der Kulisse (10)
gegen den kreissegmentformigen Durchbruch (9)
auf dem Zufiihrungskanal (6) drehbar ist, so dass
unterschiedliche Bahnen auf der Schleifscheibe (3)
zum Anschleifen der Rundstabe (4) nutzbar sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass das in dem Gehause
des Werkzeugaufsatzes (2) auf Hohe der Schleif-
scheibe (3) ein Durchbruch (24) vorgesehen ist,
Uber welchen anfallender Schleifstaub vermittels
eines vom Antrieb des Handschleifgerates erzeug-
ten Luftstroms in ein an dem Durchbruch (24) auf
der Gehauseaulenseite angeordnetes Filterge-
hause (25) mit einer auswechselbaren Filterkasset-
te (26) transportiert wird.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Luftstrom durch einen zwischen
dem Motorgehause (1) und der Schleifscheibe (3)
auf der Antriebswelle (8) angeordneten und ge-
meinsam mit der Schleifscheibe (3) angetriebenen
Rotor erzeugt wird.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der zur Kihlung des Antriebs die-
nende Luftstrom zum Transport des Schleifstaubes
genutzt wird, indem das Filtergehause (25) gegen-
Uber dem Werkzeugaufsatz (2) bis zu den am Mo-
torgehduse (1) vorgesehenen Luftungsschlitzen
(27) fur den Antrieb verlangert und so ausgebildet
ist, dass der aus den Liftungsschlitzen (27) austre-
tende Luftstrom zwischen dem Werkzeugaufsatz
(2) und dem Filtergehause (25) gefiihrt und vermit-
tels eines Fihrungssteges (28) Gber den Durch-
bruch (24) unterhalb der Schleifscheibe (3) in das
Gehause des Werkzeugaufsatzes (2) hineingeleitet
wird sowie oberhalb der Schleifscheibe (3) Gber den
Durchbruch (24) in das Filtergehduse (25) mit der
Filterkassette (26) eintritt.

Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 1 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dass das an dem Hand-
schleifgerat oder im Haltegriff des Halters (5) ein
Hohlraum zur Bevorratung von Rundstdben (4)
bzw. Schweillelektroden ausgebildet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dass in das Gehduse des
Werkzeugaufsatzes (2) im Bereich der Schleif-
scheibe (3) ein Schauglas (29) eingeordnet ist.
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