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Hilfestellung zum wirtschaftlichen Arbeiten
mit Profilscheiben

1. Auswahl der Schleifscheibenbreite fiir lhr Profil

Die Lange der Diagonalen uber das Profil ergibt die \.%.
Breite der benotigten Schleifscheibe. Durch Auflegen \f"-?o.
einas Stahimalstabes quer dber das Profil kann dieser ' )
Wert ermittelt werden. Um sicher zu gehen, dass die \ & :
gesamte Oberflache lberschliffen wird, muss die Breite \.% ;
der Scheibe beidseitig mind. 2mm breiter sein als 3 =\ k
das Profil | Profilschleifscheiben werden bei uns in “ & .
Smm Abslufungan_gefﬂmgt, . . ,%} I__J \
Beispiel: Sollte die von lhnen ermittelte Breite bei A

41,5 mm liegen, ist eine Scheibe mit 45mm zu wahlen. A i

2. Sonderfalle zur Bestimmung der Breite

Spitz zulaufende Profilenden sollten vermieden werden. | | -iuetio
Da die Schleifscheibe elastisch nachgibt. werden diese w& ;

Randbereiche durch den geringeran Anpressdruck nur
ungenigend bearbeitet. P
Ein gutes Schieifergebniss erreicht man in diesem Fall, e
wenn die Schleifscheibe an dieser Stelle ca. Smm
breiter gewahit wird.

3. Neigung der Profilschleifscheibe bestimmen

Die gemittelte Neigung des Holzprofils soll parallel zur Spindelachse verlaufen.
Legen Sie hierflr den Stahimalistab quer liber das Profil und richten danach
die Winkelstellung des Maschinenkopfes aus.

4. Komplizierte Formen und groBe Profile

Sehr breite Profile und Hinter-
schnitte missen in Teil-
bereiche zerlegt werden.

Fiir jeden Bereich ist eine p—
separate Profilschleifscheibe
erforderlich. Nach Moglichkeit
sollte die Trennline zwischen
dean Arbeitsbareichen auf eine
Kante gelegt werden.




