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(54) Bezeichnung: RAUMWERKZEUG UND VERFAHREN ZUR SPANENDEN BEARBEITUNG VON BOHRUNGSOBER-

(57) Abstract: The invention relates to a broaching tool for machining
the surfaces of bores in order to introduce at least one groove. Said tool
comprises at least one cutting head (5) with at least one blade (69) and
a base body (3) that supports the cutting head (5). The tool is charac-
terised in that the cutting head (5) is mounted eccentrically in the base
g body (3) so that it can be displaced in a rotative manner and that the cen-
. tral axis (65) of the cutting head (5) forms an acute angle (o) with the
T central axis (7) of the base body (3).

f

|

(57) Zusammenfassung: Es wird ein Raumwerkzeug zur spanenden
| Bearbeitung von Bohrungsoberfldchen, ndmlich zur Einbringung von
mindestens einer Nut, mit einem mindestens eine Schneide (69) aufwei-
senden Schneidenkopf (5) und mit einem den Schneidenkopf (5) tragen-
den Grundkdrper (3) vorgeschlagen. Dieses zeichnet sich dadurch aus,
dass der Schneidenkopf (5) drehbeweglich und exzentrisch im Grund-
5 korper (3) gelagert ist, und dass die Mittelachse (65) des Schneidenkopfs
(5) mit der Mittelachse (7) des Grundkorpers (3) einen spitzen Winkel
o einschliesst.
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Raumwerkzeug. und Verfahren zur spanenden Bearbeitung von

BohruhdsoberfléiC'hen

Bes,chreibunq

Die Erfindung betrlfﬂ ein Raumwerkzeug zur spanenden Bearbeitung

5 von Bohrungsoberflachen namhch zur. Elnbrmgung von mmdestens

‘emer Nut, mit elnem mindestens eine Schnelde aufwelsenden

Schneldenkopf und mlt emem den. Schneldenkopf tragenden Grund-

‘ korper sowie ein. Verfahren zur spanenden Bearbeltung von Boh-~
rungsoberﬂachen-.gemafs Oberbegnff des Anspruchs 12.

100 R&umwerkzeuge und Verfahren zur. spanenden Bearbeltung von
Bohrungsoberﬂachen smd bekannt Sie dlenen dazu, eine Boh-
rungsoberﬂache mit mirdestens einer Nut zu versehen, die vorzugs-
weise einen Drall aufweist, ,belsple,lswelse von 20°. Die Nut ‘verlauft
also auf einer gedachten Schréubenlinie Uber eineh Drehwinkel von

15 belsplelswelse 20°, -der Uber. dle Lange der zu bearbeitenden Boh-
rung gemessen wird. Bekannte Raumwerkzeuge filhren bei dleser
’Bearbeltung eine auch als. Klppbewegung bezelchnete Taumelbe-<
'wegung durch, die von einer das Raumwerkzeug aufnehmenden
Werkzeugsplndel ausgefuhrt wird. Das Raumwerkzeug wnrd bei der

20 Durchfuhrung des’ Verfahrens zZur. Bearbe|tung emer Bohrungsober-‘ B A
flache ‘wahirend der Taumelbewegung in aX|aIer Rlchtung in die zu
'bearbeltende Bohrung ellngefuhrt. Wenn eine ,Nut mit einem Drall
realisiert'werden soll, muss das Werkzeug 'verdrehtA\)verden.' Eine
Rotationsbewegung des Werkstlicks ist in vielen Fallen nicht oder

25  nur unter groRem konstruktiven und finanziellen Aufwand durchfiihr-
‘bar. AuRerdem bedarf es eines Spezialwerkzeugs zur Durchfiihrung

der Taumelbewegung des Raumwerkzeugs. Auch dies macht die
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hier vorgesehen Bearbeltung einer Bohrungsoberfléche aufwendlg

" und teuer.

Es wurde vorgeschlagen eln Raumwerkzeug mit elnem Grundkorper;
‘ .'und elnem mit diesem elastlsch verbundenen Schneldenkopf auszu-
5 | bilden. Der Sichneldenkopfl wird in 'eme zu ‘bearbeitende Bohrung .
".eing‘efl'ihrt,' Wéhrénd_ der Grundkdrper von ‘éiner, ge‘eiénefen‘ Werk-
zeugmasdhin'e auf einerKfeisbahnbewégt wird,'die konzentrisch zZur
Mittelachse der zu bearbeitenden Bohrungsqberfléche verlauft. Es ist
also e’rfor‘dluerlich, groRe Massen zu. bewegen, was speziell im hoéhe-
" 40 .ren Drehzahlbe’reic:h zu Vibrationen fihrt. Auf}&erdeh ist fur manche
' j' Einé‘atzzWecke die Bearbeitungszeit derj‘Bphr‘uhg'soberﬂéche <zu.r-

Einbringung einer definierten Nut zu lang. -

" . Aufgabe der Erfindung ist es daher, ein -RéufﬁWerkzeﬁg' zu schaffen,

das einfach und damit -kbstengtlnstig realisierbar ist. und bei dém im

15 . Betrieb keine groBen Vibrationen auftreten. Schhel&hch soll die Bear-
4 beltung einer Bohrungsoberflache wenhig Zelt in Anspruch nehmen |

AZur Losung dleser Aufgabe wird ein Raumwerkzeug vorgeschlagen '
‘das dle in Anspruch 1 genannten l\/lerkmale aufwelst Es umfasst
" einen Schneldenkopf und einen Grundkorper Es zelchnet S|ch da- |
20 durch aus, dass der Schneldenkopf drehbewegllch und exzentrlsch
* im Grundkorper gelagert ist, und dass die Mittelachse des‘Schnel-
denkopfs gegeniber der Mittelachse des Grundkérpers' unter einem

" spitzen Winkel verlduft.

Weitére Ausgestaltungen des Raumwerkzeugs ergeben sich aus

25 den Unteransprichen.
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Aufgabe der Erfindung ist es. aufZerdem ein Verfahren zur Verfugung

zZu stellen das der spanenden ‘Bearbeitung von Bohrungsoberfla-

chen dient, namlich der Elnbrlngung mindestens einer Nut mit dem

~die Bearbeitung eines Werkstiicks rascher als mit herkommlichen
5. Vérfahren durchfﬁhrbar.ist., . '

Zur Losung dieser Aufgabe wird ein Verfahren vorgeschlagen das- o
: SICh dadurch auszelchnet dass der Grundkorper des Raumwerk- .
B zeugs in- Rotatlon versetzt wird und koaxial zur Mltteiachse der zul
4 bearbeltenden Bohrungsoberﬂache eine Relatlvbewegung gegen-
10 uber dem Werkstuck ausfuhrt Dabei wird in der Regel der Grund-
korper einer Vorschubbewegung gegenuber dem Werkstuck unter-, '
e . worfen Denkbar ist es aber auch, das Werkstiick gegentiber dem in
| axiale Rlchtung feststehenden Grundkorper zu verlagern oder belde
Elemente aufelnander zu zu bewegen Dabei fihrt auch der Schnel- |
' 15 “denkopf eine -axiale Bewegung gegenuber der zu bearbeltgnden

BohrunQ’SOberfléche aus.

' ' Dle Erﬂndung wird |m Folgenclen anhand der- Zelchnungen naher
erlautert ‘Die eanIge Flgur zelgt einen Telllangsschnltt durch eln,'
Raumwerkzeug

20" Das Raumwerkzeug 1 welst elnen Grundkorper 3 und einen Schnel- ;
' denkopf 5 auf der exzentnsch und drehbar im Grundkorper 3 gela— .

R gert ist.

" .Von dem Grundkérper 3 ist. hier nur-der den Schheidenkop‘f 5 auf-
nehmende Teil dargestellt. An dem dem Schneidenkopf 5 gegent-

25 berliegenden, hier abgebrochenen Ende des Grundkérpers kann
_beispielsweise ein Werkzeugschaft vorgesehen werden, der der
‘Verbindung des Grundkbrpers 3 mit einef Werkzeugmaschine dient..
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Es ist aber auch méglich, den Grundkérper 3 Uber Adapter, Zwi-
schenstiicke oder 'dergleicheh mit einer Werkzeugmaschine zu ver-
binden: " Diese. dient dazu, den. Grundkérper 3 bei der Bearbeitung
einer. Bohrungsoberﬂache und bei der Herstellung mlndestens einer

5 Nut in dleser Bohrungsoberﬂache in Rotatlon zu versetzen

Bei der Bearbeltung eines Werkstucks dreht SICh also der Grundkor-"
per 3 um seine Mlttelachse 7, die mit der Mlttelachse der zu bearbei-

| ~tenden Bohrungsoberflache zusammenfallt

Der Grundkorper welst ein Ba3|selement 9 auf das. mlt elner Aus—i :

. i0 nehmung 11 Versehen lst in die eme Lageremnchtung 13 elnsetzbar '
lst Diese dient dazu, den Schneldenkopf 5 drehbar aufzunehmen ‘ .
Das heIBt also dass der Schneldenkopf gegenuber dem Grundkor-

| , 'per 3'und dessen BaS|seIement 9 drehbar gelagert |st

~ Die Lagereinrichtung 13 nimmt"sbwohl radiale als auch axiale Krafte
15 auf. Das heift, vd'ass béi~dér Béarbeitung einer Bohrungsoberfléche
. mittels des- Schhéidenkopfs 5 éuf diesen iiber'de‘h Grundkérper 3.
B Druckkrafte ausgeubt werden konnen Umgekehrt werden von dem -
Schneldenkopf 5 in den Grundkorper 3 emgeleltete axiale. Druckkraf-
' te mittels der Lagerelnrlchtung 13 abgefangen h

20° ‘Dle Lageremnchtung 13 ist so ausgeblldet dass be| einer Rotation .
des Grundkorpers 3 keln Drehmoment auf den Schneldenkopf 50- -

- bertragen wird.

Die LégeréAin.richtung,ﬁS wird. mittels einer Befestigungsplatte 15 in
der.Ausnehmung 11 verankert. Dabéi ist 'vorgesehen, dass eine vor-
25 Springend,e Anlageschulter 17 etwas in die Ausnehmung 11 ;eingr'eift,‘
um die Lager‘e‘inrichtUng‘ 13 zu halten. Die Befestigungsplatte 15 wird
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mittels geeigneter Befestigungsmittel, beispielsweise Schrauben 19,

am Basiselement 9 verankert.

) 'Bei“dem hier dargestellten Ausfihrungsbeispiel weist die Lagerein-

richtung 13 vorzugsweise zwei koaxial zueinander angeordnete
Schragkugellager 21 und 23 auf. Die Anlageschulter 17 liegt auf ei-
nem AuBenrmg 25 des ersten Schragkugellagers 21 auf Dieser lei-

tet die von der Anlageschulter 17 ausgeubten Druckkrafte uber ein

'vorzugswelse rlngformlges Abstandselement 27 auf den AuBenring

29 des zweiten Schragkugellagers 23 weiter, der an einer in den In-
nenraum der Ausnehmung 11 vorspringenden Anlagestufe 31 an-
liegt. Die Schragkugellager 21 und 23 werden also von der Befesti-

gungsplatte 15 zwischen-deren Anlageschulter .17 und der Anlage-.

- stufe 31 eingespannt.

Die Schrégkugellager.’21 und 23 weisen jeweils.einen Innenring A33.,

-~ 35 auf, die an einem in ‘der"Au's'nehmung 11 angeordneten.Lagef-

zapfen 37 des.Schneidenkdpfs45 anliegen.

Dle Innennnge 33 .und 35 sind ZWISChen einer Uber die Umfangsfla-

'che des Lagerzapfens vorsprlngende Lagerschulter 39 des ‘Schnei-

denkopfs 5 und eynem an der Umfangsflache des Lagerzapfens 37

" verankerten Widerlager 41 eingespannt, das. in einem Abstand zur

'Lagerséhulter 39 angeordnet ist und das beispi"el‘sweise‘als Feder-

oder Gewindering ausgeblldet sein kann Zwischen den Innenrlngen
33-und 35 befindet sich ein vorzugswelse rmgformlges Abstands— '

‘ element 43

Zwischen den Innen- und. Aufenringen. der Schréagkugellager 21 und

- .‘2‘3 sind jeweils eine Anzahl von Kugeln 45 und 47 vorgesehen. Da-

bei sind die Innen- und AuRenringe so ausgebildet, dass von dem

PCT/EP2005/001860



WO 2005/107986 PCT/EP2005/001860

. Schheidenkopf 5.in Richtung auf den Grundkdrper 3 wirkende Axial-
krafte (ber die Lagerschulter 39, den Innenring. 33 des ersten
“SChrégkugeIIagers 21, das Abstandselement 43, den Innenring 35

4 “des rzWeiten Schrégk;igell‘agers 23 Uber die Kugel 47 des zweiten
5 Schfégkugellagers 23 éﬁ'f 'deésen AuRenring 29 ‘und damit adf die

| Anlagestufe 31 abgeleltet werden Letztllch stutzt sich. also — in axia-: : ‘

,Ier Richtung gesehen — der Schneldenkopf 5 an der Anlagestufe 31
| ‘des Grundkorpers 3 ab. o

‘ ‘Werden auf den Schneidenkopf 5 Zugkrafte ausgeiibt, so wirken
0 diese auf das Widerlager 41, das sich Uber den !rinenrin'g 35 des
zweiten Schrégkugellagérs das Abstandselement 43.' ‘den Innehring
33 des ersten Schragkugellagers 21 tber die Kugel 45 und den Au-

. ESenrlng 25 des ersten Schragkugellagers an.der Anlageschulter 17 '
| der Befestlgungsplatte 15 abstutzt Da die Befestlgungsplatte 15
15 = Uber Schrauben 19 mit dem Basnselement 9 des Grundkorpers 3 fest
. verbunden ist, werden also axiale Krafte in beiden .Rlchtungen vam

Grundkérper 3 ber ‘die‘ Légereinrichtung 13 abgefangen. :

Zusatzhch ist hier vorzugswelse noch vorgesehen dass der Lager—
:: 3 ‘zapfen 37 einen Fortsatz 49 aufwelst der konzentrlsch zum Lager-
-26 - zapfen 37 angeordnet und gegebenenfalls mlt einem klemeren, |
Durchmesser als dieser versehen ist. Der Fortsatz 29 stltzt. SlCh Uber
ein’ geeignetes ‘Lager, der Lageremnchtung 13 in radialer Rlchtung:
‘ gesehen am. Basiselement 9, das heildt an-der Innenﬂéphe der Aus-
nehmung 11, ab und vermeidet beziehungsweise reduzieﬁ Kippbe-
25  wegungen des Schneidenkopfs 5 beziehungsweise des Lagerzap-
fens 37 in der Ausnehmung 11-des Grundkérpers 3. Vorzugsweise
ist. hier ein Rillehkugellagef 51 v.orges'ehen,‘ das mit sejnem.AufS_en- :

ring 53 an der Innenflache der Ausnehmung 11 und mit seinem In- '
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nenring 55 an der Umfangsfléche des Fortsatzes 49 anliegt. Zwi-

schen -Auften- und lnnenrlng 33, 35 befindet sich eine Anzahl von
4 Kugeln 57. -

4{ D|e Befestlgungsplatte 15 weist in Durchgangsbereich des Schnei-

5 | denkopfes 5 eine geelgnete chhtungsemrlchtung 59 auf. SchlleBIICh
ist noch eine auf der Befestlgungsplatte 15 aufhegende Abschluss- -

platte 61 vorgesehen dle auf geelgnete Weise, belsplelswelse uber

‘ Schrauben 63 am Grundkorper 3, hler an der Befestlgungsplatte 15

: angebracht ist.

10. Wesentllch ist, dass der Schneldenkopf 5 exzentrlsch zu der Nht-"A
»telachse 7 im Grundkorper- 3. gelagert ist. Entsprechend ist-die Aus-
nehmung 11 exzentrisch im Basnselement 9 des Grundkorpers 3
vorgesehen Auch.die Durchbrechungen in der Befestlgungsplatte 15

' ,und der Abschlussplatte 61 far den Schneldenkopf 5 smd exzent—

“:_15 " nsch angeordnet

Der Schneldenkopf 5 istim ubrlgen gegenuber der Mlttelachse 7 des

' Grundkorpers 3 genelgt Das: heil3t, die Mlttelachse 65 des Schnel-
4denkopfs 5 schlieRt mit der Mlttelachse 7 des Grundkorpers 3'einen

’ .~sp|tzen Winkel o ein, “der belsplelswelse 1°15¢ betragt Dieser spitze
20 Wlnkel offnet such vom Schneldenkopf 5 gesehen in: Rlchtung zumv'
»“Grundkorper 3. Entsprechend lst auch die Ausnehmung 11 im Ba-_

, S|selement 9 des Grundkorpers 3 genelgt

Der Schneidenkqpf 5 weist einen Schneidenkranz 67”auf, der min-
destens eine Schneide 69 umfasst. Falls in eine Bohrungsoberflache
25 nur eine Nut eingebracht werden-soll, reicht eine einzige Schneide
69 aus. Vorzugsweise werden jedoch mehrere in g‘Ieichem Abstand

zueinander angeordnete Nuten in einer Bohrungsoberflache vorge-
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sehen. Entsprechend viele .Schneiden 69 missen dann am Schnei-

denkranz 67 vorgesehen werden. Sie sind in der Regel in gleichem

Abstand zueihand'er angeordnet und ragen Uber die Umfahgsﬂ‘éche
- 71 des Schheidenkranzeé hinaus. |

5  Vorzugsweise ist der Schineidenkopf 1 nicht einstiickig ausgebildet.
| Er vjv‘eist'v‘ielmehr einen'W'erkzeugschaft' 73 auf, :der an ‘seinem einen
mnerhalb des Grundkorpers 3 Ilegenden Ende den Lagerzapfen 37
umfasst und an. seinem gegenuberllegenden Ende einen Befesti-
gungsberelch .75 fur einen getrennt ausgeblldeten Schneldenkranz

1b : ‘67 -Der Befestlgungsberelch 75 kann belsplelswelse einen Befestl-
'A~‘gungszapfen aufwelsen auf den der Schneldenkranz 67 aufge-
,schraubt oder aufgesteckt und. mittels einer Befestlgungsschraube

77 fi xuert wird. Denkbar |st es aber auch, am. Schneldenkranz 67 ei-

" nen ublichen Spannzapfen oder -kegel vorzusehen der in-eine ge-

15  eignete Aqsnehmungl,m Werkzeugschaft 73 eingreift.

Die zweiteilige Ausfﬂhrungs'form des. Schneidenkopfs 5 hat den Vor-
teil, dass das Raumwerkzeug 1 mit unterschledllchen Schnelden- ,
'kranzen 67 ausgerustet werden kann Aufserdem lst be| Verschlelfs‘

ein Schneldenkranz 67 Ielcht austauschbar.

20 Der Schnéidenkopf 5 weist hier.eine Fuhru.ngseihricht.ung"7‘94 auf, die
' éineh geschlossenen oder einzelne F'L'lhrungsbéreiche auf\)veisendén

Fuhrungsring 81 umfassen kann.

’Wenn wie bei dem in- der Figur dargestellten Raumwerkzeug 1 der

" Schneidenkopf 5. einen Fuhrungsrlng 81 mit balliger AuRenflache

25  aufweist, liegt dessen Mlttelpunkt 83 auf. dem Schmttpunkt der Mit-
telachse 65 des Schneldenkopfs 5, die mit der Miitelachse des
Schneidenkranzes 87 und der Mittelachse des Fuhrungsrlngs 81 zu-
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sammenfallt, mit der Mitfcelachse 7 des Grundkérpers 3. Der Mittel-
‘ punkt 83 bildet-damit den _TaumeIlenkt des Raumwerkzeugs 1, wor-

“auf unten noch néhér‘eingé‘gangeh wird.

Wird. bei“Aeinem* 'RéumWerki'eug 1 fkn‘it einem Schnéidehkopf 5 -die

5 Fﬁhrungséinrichtung 79 wéngIas’seh SO’ s‘ihél der Abstand des

~ Schneidenkranzes 67 zum. Grundkorper 3 und der Wlnkel o zwn-‘,'

. schen der Mﬂtelachse 65. des Schneldenkopfs 5 und-der Mltte!achse |
7 des Grundkérpers. 3 so- zu -wahlen, dass der Mlttelpunkt 84 des
Schneldenkranzes 67 m|t dem Schnlttpunkt der Mlttelachse 65 mit

.io ‘-’der Mlttelachse 7 zusammenfallt Der Taumelpunkt hegt dann Imks-

| von dem hler elngezelchneten Mlttelpunkt 83. Damit blldet der Tau-
melpunkt im Berelch des Schneidenkranzes 67 den Mlttelpunkt der
- auf der Umfangsﬂache 71 Ilegenden Schne|den 69 und damit auch
‘des Flugkrelses auf dem dle Schnelden 69 bei einer Rotation des'

15 "SchneldenkopfSSIlegen :

Aus der Flgur ist ersmhthch ‘dass das Raumwerkzeug mlt einer Kuhl-
" /Schmlermlttelzufuhr versehen -sein. kann Dazu ist hler im Grundkor— |

per 3 ein zentraler Kuhl-/Schm|ermqttel.kanal~ 85~‘v,orges‘ehen, der

~ konzentrisch zur Mittélac‘hsé 7 verlauft. Uber ei:h unter einem Winkel
20 zur Mittelachse ‘7.verlaufendes Ubérleitungsrohrstﬂck 87 wird das .
Kuhl-/SchmlermltteI in einen konzentrlsch zZur. Mittelachse 65 des -

Schneldenkopfs 5 verlaufenden Kuhl-/Schm|erm|ttelkanal 89 geleltet
Vorzugswelse ist €in im Kuhl-/SchmlermltteIkanaI 89 hegendes Zu-

fuhrrohr 91 vorgesehen,_das mit dem Uberleltungsrohrstuck 87 dicht

25  verbunden oder einstlickig mit diesem ausgebildet ist.’

‘D'urch'geeignete Dichtungéma&nahmen ist sichergestellt, dass das
Kuhl-/Schmiermittel von dem: Kiihl-/Schmiermittelkanal 85 verlustirei
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in den Kuh15/SchmiermittelkanaI 89 Uberfihrt werden und nicht zur
Lagereinrichtung 13 gelangen kann. Insbesondere ist das Rillenku-

gellager 51 als ged.ich'tet'es Lage‘r“au‘sgebildet.

In Figur 1 ist angedeutet dass snch der Kuhl-/SchmlermltteIkanal 89] ‘
bis in- den Befestlgungsberelch 75 des Schneldenkopfs 5 bezie-

‘hungswelse Werkzeugschafts 73 erstreckt und Uber . unter einem -
<Wlnkel zur Mlttelachse 65 des Werkzeugschafts .73 verlaufende Ka—

nale 93 zum Schneldenkranz 67 fortgesetzt wird.. Die ‘Mlindung der

‘ Kanale 93 kann -bel der Darstellung gemal's der F|gur— rechts vom

‘ Schneldenkranz 67 vorgesehen werden falls eme Bohrungsoberﬂa—

che eines Sackloches zu bearbelten ISt Sie munden llnks vom_

C ~Zahnkranz 67, falls eme Bohrungsoberﬂache eines Durchgangslochs

15

20

25

‘bearbeltet werden soll.

Durch die Kohl-/Schmiermittelzufuhr ist es. moglich, ein Kahl-

| /Séhmiermittel unmittélbar in dén ‘Bereich des Schneidenkranze‘s 67 ,

zulelten also in_den Bere[ch in den mlttels der: mindestens einen

Schnelde 69 elne Bohrungsoberﬂache in einem Werkstuck bearbel- .

'tet und mlndestens eine Nut elngebracht wird.

Falls mlttels des Raumwerkzeugs 1 eme parallel zur Mlttelachse der '

: bearbelteten Bohrungsoberﬂache verlaufende Nut hergestellt werden
“soll, bedarf es nur einer emZIgen Schnelde 69, deren Schneldkante

94 nach vorne in Vorschubnchtung welst und deren: Fuhrungsﬂachen
95 95' parallel zur Mlttelachse 65 des Schneldenkopfs 5 beZIe-:

o hungswelse des Schneldenkranzes 67 verlaufen. Bei dem hler dar-
‘gestellten Ausfuhrungsbelsplel sind die Fuhrungsflachen 95, 95' al-

lerdings unter einem Winkel zur Mittelachse 65 angeordnet Dleser

PCT/EP2005/001860
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Winkel bestimmt den Drallwinkel der bei der Bearbeitung einer Boh-

rungsoberflache en’tstehenden:mindestens einen Nut.

- 'Dle Schneldkante 95 ist also im Wesentlichen auf einer. gedachten
zylmdrlschen Oberflache angeordnet deren Mittelachse mit der Mit-

5 telachse 65 des Schnendenkopfs zusammenfallt Sie kann aber wie
in der Figur dargestellt auf dleser zyllndnschen Oberﬂache unter

einem Winkel verlaufen,. wie o!les in-der Figur dargestellt ist.

Im Folgenden wird.auf die Funktion des Réumweﬁkzeugs naher ein-
gegahgen damit ‘auch auf das Vérfahreh zur Bearbeituhg einer Boh-
10 ,rungsoberﬂache ‘namlich zur Herstellung emer Nut ‘mittels einer: ge— .

ometrlsch deflnlerten Schnelde

Zunéchst' wird die Mittélat:hse 7 dés Gruhdkc’:’rberé 3 konz'erllfrisc:h.

zur Mlttelachse der zu bearbeltenden Bohrungsoberflache angeord-

,net Der Grundkorper 3 rotiert um seine Mlttelachse 7. Damit lauft
15  der. Lagerzapfen 37 des Schneldenkopfs 5 auf einer- Kegelmantelfla-l ‘

che um, deren Kegelwmkel 200 betragt

Die Spltze des gedachten Kegels faIIt mit dem Taumelpunkt Zusam-
men, bei dem in der Figur-dargestellten Ausfuhrungsbelsplel des |
_ Raumwerkzeugs 1, das mlt elner Fuhrungselnrlchtung 79 versehen -
20 ist, mlt dem Mlttelpunkt 83

- Falls bei dem Raumwerkzaug 1 dle Fuhrungselnrlchtung 79 wegge-‘
lassen wird, falit der Scheltelpunkt des gedachten Kegels mlt dem
Mlttelpunkt 84 des Flugkrelses der mindestens- einen Schneide 69

‘zusammen.
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Auf der Ebene, in der der Fuhrungsring 81 der Fllhrungseinrichtung
79 Iiegt und auf der Ebene; in der die Stirnseite'Q? des Schneiden— :
_ kranzes 67 liegt, steht d|e Mittelachse 65 des Schneldenkopfs 5
: _senkrecht Damlt ist die Ebene des Fuhrungsrmgs 81 be2|ehungs-
5 | weise der Stlrnselte 97 gegenuber der Mittelachse 7 des Grundkor—
“pers 3 und der Mittelachse der Zu- bearbeltenden Bohrungsoberﬂa— |

che um den Wlnkel o genelgt

Bei einer Rotation 'dés Grundkérpers 3 fuhrt die Stirnseite 97 des 4
Schneldenkranzes 67 gegenuber der Mlttelachse 7 eine Taumelbe-
10 wegung aus, SO .dass die Schneldkante 64 der mmdestens eme‘ '
| | 4Schne|de 69 gegenuber der axxalen Relatlvbewegung ZW|schen
‘ Grundkorper 3 und dem zu bearbeltenden Werkstuck eine uberla-r
o -".‘gerte Ax:albewegung durchfuhrt und sich- stuckwelse in die Bohf-
" rungsoberflache hlnel‘narbeltet,'umidort eine Nut herzustellen. Die
15 Nut nimmt dann die Fuhrungsflachen 95, 95' auf. Damit sich die
- Schneide 69 nlcht in. der entstehenden Nut festfrisst, verlaufen die
‘Fuhrungsﬂachen 95, 9% vorzugswelse nicht parallel zuelnander_
o welmehr ist- -entgegen der Vorschubbewegung mnerhalb der Nut— -

eine: Verjungung vorgesehen.

20  Wenn, wie in der FigUr dérgesfellt die FOhrungsflachen 95, ‘95" def
mlndestens einen Schnelde 69 unter einem Winkel zur Mlttelachse
65 des Schneidenkranzes- 67 verlaufen entsteht mlndestens elne
. auf einer gedachten Schraubenllnle auf der Bohrungsoberﬂache ver-
laufende Nut, in . der der Schneldenkranz 67 gefuhrt wird. ~Der:
25" Schneldenkranz 67 wird dabel in der auf der gedachten Schrauben- ,
~ linie liegenden Nut von den Fuhrungsflachen 95, 95" so geflihrt, dass
er eine :Drehbewégung entlang dieser Nut ausfiihrt. Bei einem. Drall

von 20° dreht sich der Schneidenkranz 67 ebenfalls Lim 20°. .
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Bei der Bearbeitung einer Bohrungsoberfldche wird also der Grund-
kérper 3.in Rotation versetzt, so dass er sich um-seine Mittelachse 7
dreht ‘Dabei 'wi‘rd der exzéntrisch in den Grundkorper-3 eingesetzte
Schneldenkopf 5 auf einer gedachten Kegelmantelﬂache bewegt.
:5 Bei einer- Vorschubbewegung des Grundkorpers 3 kénnen axiale
Krafte von dem Grundkorper 3 uber die Lageremrlchtung 13 auf den"
. Schneldenkopf 5, damlt auf den Schneldenkranz 67 L'Ibertragen wer- -’
den so.dass die. Schneldkante B4-der- mlndestens elne Schheide 69
- Material |n einem- Berelch aus der’ Bohrungsoberﬂache |n spanender"
10 Bearbeptung abtragt.und mlnde.stens. eine Nut erzeugt. {Dle,Drlehbe-
) wegung des’ Schneidenkrénzes 67 erfolgf b’assiv‘ das heilt dér
. 'Schneldenkopf 5 fahrt Iedlgllch eine Folgebewegung aus. Dlese 4
kann- geradhnlg ‘oder- entlang emer Schraubenlinie erfolgen -Ein
Drehmoment kann von dem Grundkorper 3 Jedenfalls hicht auf den-
A1'5 : Schneldenkranz 67 Ubertragen werden. Dieser wird also welmehr
durch die in der in der Bohrungsoberﬂache erzeugte: Nut gefuhrt und -
-falls die. Fuhrungsﬂachen 95, 95' der mindestens einén Schnieide 69
geneigt sind- entsprechend des DraIIs der entstehenden Nut ver-
. ‘dreht ‘ '

20 -Besonders vortellhaft |st €s,. dass der Grundkorper 3 von emer
’ Werkzeugmaschme W|e bel ubhchen Werkzeugen in Rotatlon ver— .
~setzt wird und SICh um selne Mittelachse 7 dreht Elne Verlagerung .
des Grundkorpers 3 radial’ zur Mlttelachse 7 ist nlcht vorgesehen Es .
‘bedarf daher auch keiner speZIeIIen Programmierung oder Steue-
25  rung , umdas Werkzeug elnsetzen zu kénnen. Im Ubngen zelgt sich,
dass das Raumwe_rkzeug 1 vergleichsweise einfach aufgebaut und

damit kostenglinstig realisierbar sowie stérungsunanfillig ist.
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Im Ubrigeh ist der Schneidenkopf 5 sehr einfa'ch in die zu bearbei-
tende Bohrung elnfuhrbar well entweder der Fuhrungsrmg 81 oder.
-bei einem Raumwerkzeug ohne Fuhrungselnrlchtung 79- die Stlrn-
. seite 97 des Schneldenkranzes 67 konzentrlsch zZur: ‘Mittelachse 7
5 des Grundkorpers 3 liegt. Besonders einfach lst die Bearbeltung el- :
‘ner. Bohrungsoberﬂache dann wenn ‘die Fuhrungselnnchtung 79 mlt
dem Fuhrungsnng 81 vorgesehen ist, well dann das Raumwerkzeug
1 ein Stuck |n die Zu bearbeltende Bohrung elngefuhrt werden kann
b|s die-in aX|alem Abstand in Rlchtung der Mittelachse' 65 gesehen |
16 'angeordnete mindestens eine Schnexde 69 mit der Bohrungsoberﬂa-

che in Elngnff tritt.

Vertellhaft ist es, auch dass trotz der exzentnschen Anbrlngung des '
. Schneldenkopfs 5 |m Grundkorper -3:-eine Kuhl-lSchmlermltteIzufuhr :

‘ gewahrlelstet werden kann, dle im- Berelch des Schneldenkranzes 67

15 mundet und. so ausgelegt werden kann dass- sowohl Sackloch- aIS'
‘ auch Durchgangsbohrungen zur Erzeugung mmdestens einer Nut

‘ bearbeltet werden konnen

20
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‘ Ansg“rﬁcvh‘e

1..<Réumwerk2eug zur spanenden‘ Bearbeitung von Bohrungs'—
‘oberflachen namllch zur Elnbrlngung von mlndestens elner ,
' ' Nut mit-einem mlndestens elne Schnelde (69) aufwelsenden' -
5 - - Schne|denkopf (5) und mlt elnem den Schne|denkopf (5) tra-
‘ -‘genden Grundkorper (3) dadurch gekennzelchnet dass der
' Schneldenkopf (% drehbewegllch und exzentnsch im Grund-
kérper (3) gelagert lst ~und- dass dle Mlttelachse (65) des
‘ : Schneldenkopfs (5) mit der Mittelachse (7) des Grundkorpers _
| 10 : (3) elnen spltzen kael o emschheBt ‘

-2, Raumwerkzeug nach Anspruch 1 dadurch gekennzelchnet ‘
das der Schneldenkopf 5) elnen Werkzeugschaft (73) um-
' fasst, der an semem elnen Ende einen Schneldenkranz (67)
} _aufwelst und der mit seinem gegenuberllegenden anderen: ‘
| 15 . Ende drehbar im Grundkorper (3) gelagert ist:

3. 'R‘éumWerkzeug n'ach Anspruch 1 -oder '2 dadurch 'g'ekenh;
ze|chnet dass der Schneldkopf (5) auswechselbar am Werk-

‘ zeugschaft (73) anbrmgbar lst

4. RéumwerkZeug nach' einem 'der" vdrhergehenden;_ Anépfﬁéhe,"
20 dadurch 'gekénnzeichnet',fdass die'.,‘mindes'téns‘:eine Schnei-
de (69) auf einem gedachten Flugkreis um die Mittelachse
(65) des Schneidenkopfes (3) liegt.

5. Raumwerkzeug nach einem der vorhergehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, dass mehrere — vorzugsweise in

25 gleichem Abstand zusinander angeordnete — Schneiden (69)
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vorgesehen sind, die auf einem gedachten Flugkreis um die
Mittelachse (6'5)‘des Sch'neidenkopfes (3), liegen.

6. -Raumwerkzeug nach elnem der vorhergehenden Anspruche
dadurch gekennzelchnet dass die mlndestens elne Schnei-
5 . " de (69) eine _Fuhrungsﬂache (95) aufweist, die unter elne,m'
J"Winkel zuf Mittelachse .(6‘5), .deé Schneidenkopfs (5) geneigt -

ist.

7 Raumwerkzeug nach emem der vorhergehenden Anspruche B
‘ - dadurch gekennzelchnet dass der Schneldenkopf (5) elne‘
10 Fuhrun‘gselvnrlchtung (79) mit einem Fuhrungsabschnxtt auf—?,

’ weist.

8. Raumwerkzeug nach einem der vorhergehenden Anspruche 4
bis 7, dadurch gekennzelchnet dass der Mlttelpunkt (84)4
des Flugkrelses der mlndestens elnen Schnelde (69) oder-der

15 : Mlttelpunkt (83) des Fuhrungsabschmtts auf dem Schnlttpunktj ‘

- der Mlttelachse (7) des Grundkorpers (3) mlt der Mlttelachse ‘,

(65) des Schneldenkopfs (5) liegt. '

9. Réumwerkzeug nach einem-der vorhergehenden Anspriche,
o -dadurch‘gekenrizéic‘:‘hnet déssder-Werkzéugéchaft (73) im
20 L .Grundkorper (3) mlttels einer Lagerelnrlchtung (13) gelagert
. : ist; d|e radlale und aX|ale Krafte aufnlmmt -

" 10.Ré'1u‘mWerkzeugnach Anspruch 9, da'\d‘urch gekennzeichnet,
_ dass die Lagereinrichtung (13) mindestens ein {viofqusWei- ’
se zwei — Schragkugellager (21,23) und ein Rillenkugellager
25 (51) aufweist.
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11.Réu‘rﬁwer'kz'eug; nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
gekennzeichnet durch eine Kiihl-/Schmiermittelzufuhr, tber
die ein Kﬁhl-/Schmie‘rmittel durch deh Grundkérper- (3) Und
.durch den Schneldenkopf (5) zu der mlndestens elnen
5 ‘ Schne|de (69) forderbar lst '

12 Verfahren zur spanenden Bearbeltung einer Bohrungsoberﬂa-.
che, namllch zur Embrlngung von mmdestens elner Nut, :mit- |
tels eines einen mlt mlndestens einer Schnelde -versehenden

: Schneldenkopf und elnen ‘diesen tragenden Grundkorper auf-
10 ,welsenden Raumwerkzeug, lnsbesondere mlttels elnes
| ‘Raumwerkzeugs nach einem der Anspruche 1 bis 11, da-
4durch gekennzelchnet dass: der Schneldenkopf in die zu '
bearbeltende Bohrung |n elnem Werkstuck elngefuhrt w:rd |
und wahrend elner Drehbewegung des’ Grundkorpers und e
15 ner aX|alen Relatlvbewegung :zwischen Raumwerkzeug und-
Werkstuck eine Taumelbewegung und eine von der in dle'
Bohrungsobel‘flécihe,eingebrachte‘n hindest'ens einen NLut -

bewirkte .Folgebewegun‘g- ausfihrt.

20
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