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Erfindungsanspriche:

1. Spiralbohrerschleifmaschinen, wobeiin einem Gehause zwei Schieifscheiben unmittelbar nebeneinander horizontal getagert
und verschiebbar angeordnet sind, die jeweils Gber einen Abrichtdiamanten mit unterschiedlichem Neigungswinkel zur
Rotationsachse der Schleifscheiben verfliigen und ihrerseits mittels Hebelmechanismus verschiebbar sind, dadurch
gekennzeichnet, daf sich seitlich am Maschinengehause (1) eine weitere Schleifscheibe (4) einstellbar angeordnet befindet
und ein Abrichtdiamant (7) unterhalb derselben befestigt ist.

2. Spiralbohrerschleifmaschine nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, daf3 sich am Maschinengehause (1) ein Schwenkhebel
(11) befindet, der einen auswechselbaren Festanschlag (9), welcher mit Ausnehmungen (12) versehen ist, besitzt.

Hierzu 2 Seiten Zeichnungen

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Scharfschleifen von Spiralbohrern, wobei ein Flachenanschliff, vorzugsweise ein
Vierflachenschliff mit ausgespitzter Querschneide bzw. Hauptschneidenkorrektur, erzielt wird.

Charakteristik der bekannten technischen Lésungen

Es sind Schleifmaschinen mit mehreren Schieifscheiben mit entsprechenden Einstellmoglichkeiten bekannt.

Eine bekannte Spiralbohrerschleifmaschine ist mit einer Schleifscheibe ausgeristet.

Das Einstellen der gewiinschten Anschliffwinkel erfolgt mittels Gelenken in der Spiralbohrerhalterung. Da die Vorrichtung nur
mit einer Schleifscheibe ausgestattet ist, muf3 bei mehreren Schleifoperationen bei jedem Spiralbohrer die
Spiralbohrerhalterung fir den gewiinschten Winkel in die entsprechende Stellung eingestellt werden. Dadurch ist der manuelle
Aufwand zum Verstellen sehr hoch, und somit wird das Auftreten von subjektiven Fehlern begtinstigt.

Auf Grund der konstruktiven Losung sind die Gestéange und Hebelmechanismen grof3, wodurch die Steifigkeit der Halterung
beeintrachtigt wird und somit das Auftreten objektiver Fehler beglinstigt wird.

Bei komplizierten Anschliffen, wie zum Beispiel bei Vierflachenanschliff mit ausgespitzter Querschneide, muf die Vorrichtung je
Spiralbohrer mehrmals verstellt werden. In Folge der groben Skaleneinteilung ist die Wiederholgenauigkeit der
Anschliffgeometrie gering.

Beim Schleifen der Flachen des Spiralbohrers nutzt sich die AuBenkante der Schleifscheibe stark ab. Da das Ausspitzen ebenfalls
mit der AuBenkante der Schleifscheibe erfolgt, ist ein haufiges Abrichten der Schleifscheibe notwendig, um ein
qualitatsgerechtes Ausspitzen zu ermdoglichen.

Der Verschlei an Schleifscheiben ist sehr hoch, und das anschlieende Einstellen erfordert einen erhGhten Zeitaufwand. Das
Ausrichten des Spiralbohrers erfolgt mittels optischer Kontrolle, wobei die Langeneinstellung durch die Bildschérfe erkennbar
ist. Die auftretenden Differenzen miissen an der Zustelispindel der Schleifscheibe korrigiert werden. Die Winkelsteliung der
Hauptschneiden gegentber dem Fadenkreuz in der Optik erfolgt mittels Erfahrungswert ohne weitere Kontrollmoglichkeit und
den damit anhaftenden Nachteilen. Zur Gewahrleistung des eingestellten Freiwinkels muf} an der Zustellspindel nachgestellt
werden, bis die Hauptschneiden nach dem Schleifen parallel zum Fadenkreuz liegen.

Eine weitere Losung ist eine optische Bohrerschleif- und Ausspitzmaschine. Diese Maschine ist mit 2 Schleifscheiben
ausgerlstet. Es wurde eine kompakte Bauweise angestrebt, die bei der Anordnung der Hauptschleifscheibe erreicht wurde. Die
zweite Schleifscheibe ist auBerhalb des kompakten Gehduses angeordnet. Auf Grund dieser konstruktiven Losung ist auch hier
ein konstruktiver Aufbau gewah!t worden, der die vorgenannten Méngel bezliglich Steifigkeit der Halterung aufweist. Die
Einstellung des Spiralbohrers erfolgt iiber optische Kontrolle, die vom konstruktiven Aufbau aufwendig ist und im praktischen
Betrieb den Einwirkungen von Schieifstaub und -abrieb ausgesetzt ist.

Bei mehrals 2 Schleifoperationen je Spiralbohrer ist auch bei dieser Maschine ein Verstellen bei jedem Spiraibohrer erforderlich,
was die genannten Nachteile beztiglich Wiederholgenauigkeit und Auftreten subjektiver Fehler nach sich zieht.

Eine weitere Losung ist eine Bohrerschleifmaschine, die mit 2 Schleifscheiben ausgeristet ist. Auf Grund der konstruktiven
Lésung ist ein Ausspitzen bzw. Korrigieren der Hauptschneide mit dieser Maschine nicht moglich.

Eine weitere Losung wird im DD-PS 792 36 beschrieben. Bei dieser Vorrichtung sind 3 Schleifscheiben auf einer gemeinsamen
zylindrischen Fiihrung angeordnet, auf welcher jede Schleifscheibe in einem entsprechenden Winkel eingestellt werden kann.
Mittels eines optischen Systems kann die Einstellung des Bohrers kontrolliert werden. An jedem Schieifscheibentrager ist ein
Abrichtdiamant befestigt, der die Justierung jeder Schleifscheibe ermdglicht. Die Herstellung der zylindrischen Fihrung, an der
die Schleifscheiben befestigt sind, ist mechanisch kompliziert und sehr aufwendig, wobei relativ hohe Fertigungstoleranzen
auftreten, die sich unglnstig auf die Genauigkeit der Bohreranschliffe auswirken. Der Bohrertrager wird auf einer Geradfiihrung
parallelzur Achse der zylindrischen Fiihrung, auf der die Schleifscheiben angeordnet sind, bewegt. Zum Anfahren aller Stationen
wird ein relativ grof3er Hub benétigt, so daB3 die Geradfuhrung lang sein muf3. Auftretende Fertigungstoleranzen sowie wiahrend
des Schleifprozesses auftretender Schieifstaub kdnnen hier zu Ungenauigkeiten fihren. Der vorgesehene Anschlag zum
Ausrichten des Bohrers wirkt nur auf eine Schneide des Spiralbohrers. Speziell bei kleinen Spiralbohrerdurchmessern kénnen
dadurch Abweichungen auftreten, da der Spiralbohrer beim Ausrichten verbogen werden kann. Die Schieifscheibe zum
Ausspitzen ist nur in einem Winkel gegeniiber dem Spiralbohrer verstellbar.
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Damit kann nicht in jedem Fall die gewiinschte Ausspitzung erreicht werden. Eine Korrektur der Hauptschneide ist mit der
vorliegenden Konstruktion nicht méglich. Bei der Vorrichtung wurde prinzipiell ein Aufbau gewéhlt, der nur mit einem hohen
fertigungstechnischen Aufwand in die Praxis umgesetzt werden kann und zudem noch erheblich stéranfallig ist.

Eine weitere Losung wird in der DE-OS 265 649 1 beschrieben. Es handelt sich um eine Bohrerschleifmaschine mit 2
Schieifscheiben, wobei mit der ersten Schleifscheibe ein Vierflachenschiiff und mit der zweiten Schleifscheibe die Ausspitzung
geschliffen werden kann. Die automatisch arbeitende Maschine wird (iber auswechselbare Kurvenscheiben und Schwingen
gesteuert. Die Maschine ist nur fir Gro3serien geeignet, da sowohl fertigungstechnisch als auch beim Umriisten ein hoher
Aufwand erforderlich ist.

Eine weitere Losung wird in der BE-OS 245 496 4 beschrieben. Es handelt sich um eine Bohrerschleifmaschine, die mit 2
Bohrerspannstellen und 2 Schieifeinrichtungen ausgeristet ist, die abwechselnd im 2-Stationen-Betrieb eingesetzt wird. Jede
Schieifeinrichtung verfiigt Gber 2 Schieifscheiben, die horizontal verschiebbar und schwenkbar angeordnet sind. Mit der
Maschine kénnen Spiralbohrer mit einem Vierflachenschliff versehen werden. Das Ausspitzen und die Korrektur der
Hauptschneide sind mit der vorliegenden Konstruktion nicht maglich.

Ziel der Erfindung

Ziel der Erfindung ist es, eine universelle Schleifmaschine zu schaffen, mit der Spiralbohrer mit einem Vierflachenanschliff mit
ausgespitzter Querschneide oder korrigierter Hauptschneide versehen werden, ohne dabei die Maschine bei jedem Spiraibohrer
umrichten zu missen. Mit Hilfe der Maschine soll bei einfachster Bedienung eine hohe Prazision und Wiederholgenauigkeit des
Bohreranschliffs bei Ausschaltung subjektiver Fehlerquellen erreicht werden.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Mit der Erfindung soll eine Vorrichtung geschaffen werden, mitwelcher Spiralbohrer, die einen unterschiedlichen Durchmesser
besitzen, mit einem Flachenanschliff, vorzugsweise Vierflaichenanschliff mit ausgespitzter Querschneide bzw. korrigierter
Hauptschneide versehen werden kdnnen. Mit der gefundenen L6sung soll bei minimalem Bedienaufwand eine Senkung von
objektiven und subjektiven Fehlern erreicht werden.

Die Spiraibohrerschleifmaschine verfugt in bekannter Weise Gber zwei in einem Gehause befindliche Schleifscheiben, die
unmittelbar nebeneinander horizontal gelagert und verschiebbar sind und jeweils (iber einen Abrichtdiamanten mit
unterschiedlichem Neigungswinkel verfligen, wobei erfindungsgemag seitlich am Maschinengehause eine weitere
Schleifscheibe einstellbar angeordnet und ein Abrichtdiamant unterhalb derselben befestigt ist. Weiter befindet sich
erfindungsgemaR am Maschinengehéuse ein Schwenkhebel, der einen auswechselbaren Festanschlag, welcher mit
Ausnehmungen versehen ist, besitzt.

Die Erfindung soll an Ausfithrungsbeispielen naher erlautert werden.

Die dazu gehorigen Zeichnungen zeigen:

Figur 1: Vorderansicht der Vorrichtung

Figur 2: Spindellagerung der ersten und zweiten Schieifscheibe in Seitenansicht

Figur 3: Ansichtdes in Figur 1 dargestellten Festanschlages von unten in vergréRerter Darstellung
Figur 4: Langsschnitt des in Figur 3 dargestellten Festanschlages

Die Spiralbohrerschieifmaschine besitzt nach Figur 1in einem kompakten Maschinengehéuse 1 zwei Schieifscheiben 2; 3, die
unmittelbar nebeneinander horizontal angeordnet und mit einem Motor verbunden sind. Oberhalb der Schieifscheiben ist
jeweils ein Abrichtdiamant 5; 6 befestigt, welche mittels Hebelmechanismus 10 verschiebbar gelagert und die so angeordnet
sind, daB die Schleifscheibe 2 in einem Winkel von 90° zu ihrer Rotationsachse und die Schleifscheibe 3 in einem Winkel von 65°
2u ihrer Rotationsachse abgerichtet ist. Zum Abrichten der ersten und zweiten Schlieifscheibe wird die Schleifspindel mittels
Gewindespindel 8 zum Abrichtdiamanten bewegt, wobei der Antrieb (iber Riemenantrieb konstruktiv so ausgelegt ist, daR.ein
Ausgleich der Langsbewegung der Schieifspindel moglich ist. Das Ausrichten der ersten und zweiten Schleifscheibe zueinander
erfolgt dadurch, daB die Stellung der ersten Schleifscheibe 2 als Basis genommen wird und dazu die zweite Schleifscheibe 3
mittels Langsverschiebung des Hebelmechanismus 10 des Abrichtdiamanten 6 und anschlieBendem Abrichten der zweiten
Schleifscheibe 3 ausgerichtet wird.

Unmittelbar am Maschinengehdause 1 ist ein Kreuzsupport befestigt, der sich in horizontaler und vertikaler Richtung bewegen
138t und weiterhin eine Schwenkung der horizontalen Bewegungsachse erméglicht. Mit dieser Schwenkbewegung ist der
Spanwinkel der Ausspitzung einstellbar.

Die vertikale Richtung des Kreuzsupports ist mittels Gewindespindel einstellbar, womit die Breite der verbleibenden
Querschneide einstellbar ist. Die horizontale Richtung ist mittels Hebel verschiebbar, wobei durch einen Anschlag die Tiefe der
Ausspitzung einstellbar ist. Dadurch wird die richtige Stellung der dritten Schieifscheibe 4 bezliglich der ersten und zweiten
Schleifscheibe 2; 3 gewahrleistet.

An der Stirnseite des horizontalen Teiles ist ein Flihrungsteil gelagert, welches um die Ldngsachse dieses Supportteiles
geschwenkt werden kann und damit die Winkelstellung der Schneidenkante der Ausspitzung zur Hauptschneide einstellbar ist.
In dem FOhrungsteil ist ein Haltewinkel befestigt, der zum Ausgleich der Abnutzung der dritten Schleifscheibe 4 in der H6he
verstellbar ist und an dem die dritte Schleifscheibe 4 mit Antriebsmotor befestigt ist.

Darunter ist eine abnehmbare Halterung fiir den Abrichtdiamanten 7 befestigt, mit dem die dritte Schieifscheibe 4 abgerichtet
werden kann. Der Abrichtdiamant 7 ist in der Halterung verschiebbar, wodurch die richtige Stellung der dritten Schleifscheibe
erreicht wird.

Unterhalb der beiden Schleifscheiben ist an der Vorderseite des Maschinengehauses ein Fihrungsteil schwenkbar gelagert, bei
welchem mittels Gewindespindel eine Zustellung horizontal zu den Schleifscheiben mdoglich ist. In den radial angebrachten
Nuten des Fihrungsteils, die konstruktiv so angebracht sind, daB deren Mittelpunkt mit der Spitze des Spiralbohrers
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ibereinstimmit, gleitet ein entsprechendes Zwischenstlick, bei dessen Verschiebung der Spiralbohrer aus der waagerechten
Lage geschwenkt wird und damit die Einstellung des erforderlichen Freiwinkels moglich ist.

Das Zwischensttick ist oberhalb als Konus ausgebildet, dessen verlangerte Mittellinie auf die Spitze des Spiralbohrers trifft. Auf
diesem Konus ist ein Schwenkhebel 11 drehbar gelagert. Durch diese Drehbewegung ist die Einstellung des Spitzenwinkels
mdglich. Am oberen Ende des Schwenkhebels 11 ist ein Lagerbock kippbar befestigt, der aus der horizontalen in die vertikale
Lage gekippt werden kann. In diesem Lagerbock ist eine Spannhtilse um ihre Langsachse drehbar und bei jeweils 180° arretierbar
angeordnet. In dieser Spannhdlse ist eine Spannpinole, in der der Spiralbohrer mittels Spannzange befestigt ist, eingespannt.
Am Schwenkhebel 11 ist auRerdem eine Halterung befestigt, an der eine Kontrolloptik sowie ein Festanschlag 9 zum Ausrichten
des Spiralbohrers angebracht ist, welcher aus der Bewegungsebene des Lagerbocks herausgeschwenkt werden kann.

Der Festanschlag 9, der entsprechend GréRRengruppen des Spiralbohrers auswechselbar ist, istmit Ausnehmungen 12 versehen,
die das Ausrichten des Spiralbohrers auf Lange und die richtige Stellung der Hauptschneiden bezliglich der Schleifscheiben
ermdglichen.

Zum Schleifen eines Spiralbohrers wird die Spannpinole, in der mittels Spannzange der Spiralbohrer eingespannt ist, in die
Bohrung der Spannhdilse eingefiihrt und in dieser senkrecht nach oben bewegt, bis die Spitze des Spiralbohrers an dem
Festanschlag 9ist. Nach Rechtsdrehung der Spannpinole bis zum Anliegen der Hauptschneiden des Spiralbohrers im
Festanschlag 9 wird die Spannpinole in der Spannhiilse gespannt.

Nach dem Anheben und Wegschwenken des Festanschlages 9 wird der Lagerbock in die waagerechte Lage geklappt. Durch
zweimaliges Schwenken des Schwenkhebels 11 von der rechten zur linken Endlage und Drehen der Spannhiilse um 180° ist
mittels der ersten und zweiten Schleifscheiben 2; 3 das Schleifen eines Vierflachenanschliffes maglich. In der rechten
einstellbaren Endlage des Schwenkhebels 11 ist mittels dritter Schleifscheibe 4 das Ausspitzen oder Korrigieren der
Hauptschneide méglich.
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