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(57) Die Erfindung betrifft einen Umfangfréser auf Diamantnranulatbasis und findet Anwendung in der
Steinbearbeitung zur Herstellung ebener Flichen oder Konturen. Entsprechend dem Ziel, einen Umfangraser zu
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und entsprechend der Aufgabe, die Schnittkrafte zu verringern, wird der Umfangfréser so gestaltet, dal die
diamanthaltigen Schneidsegmente mit ihrer Langsachse in einer ein- ouer mehrgéngigen teilungslosen
Schraubenlinie um den walzenférmigen Grundkorper angeordnet sind.
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1. Unfangfriser auf Diamantgranulatbasis mit schraubenlinisn-

artiger Segmentanordnung gekennzeichnet dadurch, daB die
diamanthaitigen Segmente mit ihrer L&ngsachse in einer esin-
oder mehrgingigen feilungslosen Schraubenlinie um den walzsn-—

férmigen Grundk&rper angeordnet sind.

Umfangfrédser nach Anspruch 1 gekennzeichnet dadurch, daf in
einer mehrgingigen Schraubenlinie die Steigerung der einzel-

nen Génge gleichldufig oder gegenldufig angeordnet ist.
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Titel der Erfindung

Umfahgfréser auf Diamantgranulatbasis

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft ein Fraswerkzeug zur Herstellung ebener
Flichen an sprtden Materialien, wie z. B. Fliesen aus Natur-

und Kunststein.
Charakterisfik des bekannten Standes der Technik

Umfangfriser auf Diamantgranulatbasis bestehen in der Regel

aus einer Welle mit aufmontierten Segmenttrigern die jewells

mit mehreren Segmenten, deren Lingsachse in Umfangrichtung

liegt, bestiickt sind.

Débei i1st die Lage der Segmente gegeniiber den jewells benach-
barten versetzt, so daB eine schraubenlinienartige Anordnung
entsteht. Damit werden z. B. bei Hartgestein beil 0.5 mm Ab-
senkung und 25 kVW Ant;iebsleistung Zeitspanflidchen von 300 bis
450 cm?/min erreicht. Gegeniiber frilheren Frésen, deren Gegmente
parallel zur Rotationsachse auf der Mantelfldche des rad- bzw.
walzenftrmigen Grundkdrpers angeordnet waren, haben derartige
Werkzeuge bezligiich der Kiihlung und Laufruhe Vorteile. Als we-
sentliche Nachteile verbleiben ein starker, vor allem aber un-
gleichmiBiger Verschleif der Schneidsegmente durch Riefenbil-
dung infolge des durch Spiilung nicht ausreichend ausgetragenen
Schleifstaubes, grolfle Schnittkrifte mit der Gefahr des Zerstérens
diinnwandiger Werkstiicke und Mdngel hinslichtlich der Planheit und
des Glittegrades der bearbeiteten Oberfléchen.

In DE 0S 3011 337 wird eine Masohine beschrieben, die durch ei-
nen os?illierenden Lingsvorschub bei gleichzeitigem Quervorschub
‘mit einem konventionellen Werkzeug sebr glatte Oberfldchen bei

geringem Werkzeugverschleif erméiglicht. Der Weg 1ist sehr aufwen-

dig.
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In DD 259 814 sind die Diamantsegmente konventionell angeordnet,
Durch spezielle Anordnungsverhiltnisse werden Vorteile beztiglich
der Oberflichenrauheit und der Makrowelligkeit erzielt.

In DE 0S 29 22 744 wird ein Unfangfriser vorgestellt, der durch
Modifizierung der Segmgntanordnung gegenliber den tiblichen mon-
tierten Umfangfréisern bessere Overflichenqualititen erreicht,
Durch den hohen Anteil im Eingriff befindlicher Werkzeugflichen
sind aber hohe Schnittkr&fte und ein kompliziertes System von
Kithl- und Spﬂhlflﬁssigkeitsbohrungen bzw, ~kan#len erforderlich,
so dafl die mbgliche Werkzeugbreite begrenzt bleibt,

Ziel der Erfindung

Das Ziel der Erfindung besteht darin, einen Umfangfriser zu
entwickeln, der bei reduziertem Energiebedarf und Einsparung
von Produktionszeit den Diamantverbrauch wesentlich verringert.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, den Unfangfriser so

zu gestalten, daB die wirkenden Schnittkrifte verringert werden.
ErfindungsgemiB wird die Auigabe dadurch gelsst, daB die diamant-
haltigen Schneidsegmente mit ihrer Lingsachse in einer ein- oder
mehrgéngigen teilungslosen Schraubenlinie um den walzenférmigen

_ Grundkdrper angeordnet sind. .

Bei Anordnung in einer mehrghingigen Schraubenlinie kann die Stei-
gung  der einzelnen Ginge gleich- oder gegenliufig sein.

Diese erfindungsgemiBe Anordnung der diamanthaltigen Schneid-
segmente hat zur Folge, daB sich nur eine geringe Werkzeugfl&che _
im Bingriff befindet. Dadurch werden Gesamtschnittkrifte verringert,
Durch die erfindungsgemifBe Anordnung der diamanthaltigen Schneid-—
~segmente und der daraus resultierenden: Laufruhe des Werkzeuges ist
eine nachtrigliche Oberflichenbehandlung hinsichtlich Planhgit

und Gl¥ttegrad des Werkstiickes nicht erforderlich,



2855468

Beim Arbeiten mit eingangigen Diamantwalzen entstehen rauhe

und griffige Oberflichen,wie sie fiir Riickseiten von Fliesen

u. 8. erforderlich sind.

Bei Aﬂwendung von gegenldufig bestiickten Diamantwalzen gleicher
Steigung entstehen Flichen mit sehr geringer Rauhtiefe.
Beztiglich der Kithl- und Spilflussigkeit funktioniert das er-
findungsgemdfBe Werkzeug wie eine Forderschnecke.

Die in den Schnittbereich gelangende Fliissigkeit ist frei von
Schleifklein. '

Ausfiithrungsbeispiel

Die erfindungsgemidfBle Vorrichtung soll anhand von 2?2 Ausfiihrungs-
beispielen nidher erliutert werden.

1. Ein walzenformiger Grundkérper mit 220 mm Durchmesser und
200 mm Linge wurde mit Diamantwerkzeugsegmenten in Form ei-
ner eingingigen .Schraubenlinie mit 40 mm Steigung, nach
rechts drehend, hart gelitet.
Mit diesem Werkzeug wurde auf einer Frdsmaschine mit 4 kW
Antriebsleistung bei einer Drehzahl von 940 min'_1 und-einer
Vorschubgeschwindigkeit von 0,3 m/min eine 10 mm dicke Dolerit-
platte in einem Schnitt auf 4 mm abgediinnt.
Die Platte wies keine Ausplatzungen auf. Die Oberfl&chengiite
entsprach der Qualitdt grobgeschliffen.

2. Ein walzenfdrmiger Grundkdrper mit 140 mm Linge und 220 mm
Durchmesser wurde mit Diamantwerkzeugsegmenten in Form einer
zweigdngigen, gegenliufigen Schraubenlinie mit 40 mm Steigung
nach beiden Seiten, hart geldtet.

Mit diesem Werkzeug wurde auf einer Konturenschleifmaschine
mit 14 kW Antriebsleistung bei einer Drehzahl von 1480 min~
und einer Vorschubgeschwindigkeit von 1 m/min und einer Zu-
stelltiefe von 10 mm in einem Schnitt eine gekrtimmte Flidche
ausgeschliffen.

Die Oberflichengiite entsprach feingeschliffen,
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