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Beschreibung

Die Erfindung bezieht sich auf eine Einrichtung
zum Schleifen von Spiralbohrern mit Hinter-
schliffflichen und je Hinterschiiffliche einer
Spannut, mit einer Antriebsachse, auf der eine
Schieifscheibe mit einer Schleiffliche starr befe-
stigt ist, und mit einem gegeniiber der Schleiffli-
che angeordneten und in bezug auf diese axial
unbeweglichen Bohrerfiihrungsstiick, durch das
sich Flihrungskanéle verschiedener Durchmesser
zur Fiihrung der Hinterschliffflichen von Bohrern
verschiedener Durchmesser zur Schleiffliche er-
strecken und dem je Fiihrungskanal mindestens
ein Fihrungszapfen zugeordnet ist, der in eine
Spannut eines in den Fiihrungskanal eingefiihr-
ten Bohrers eingreift, wobei samtliche Fahrungs-
zapfen in einem zwischen dem Bohrerfiihrungs-
stiick und der Schleiffliche vorgesehenen Fiih-
rungszapfentréger angeordnet sind.

Eine derartige zum Schleifen von Bohrern ohne
Notwendigkeit eines Einspannens derselben die-
nende Einrichtung ist bereits aus der
US-A-3 742 652 bekannt. Bei dieser bekannten
Einrichtung ist der Fihrungszapfentrager axial
unbeweglich angeordnet, kann jedoch zur Ein-
stellung der radialen Position der Fiihrungszapfen
in den Fiihrungskanilen in einem gewissen Be-
reich um die Antriebsachse verschwenkt werden:

Bei einer dhnlichen Schieifeinrichtung, wie sie
aus Fig. 1b der US-A-3 753 320 bekannt ist, sind
im Gegensatz zur oben geschilderten Einrichtung
die Fihrungszapfen Teile des Bohrerfiihrungs-
stiickes, wobei zur Einstellung des Abstandes der
Fihrungszapfen von der Schleiffliche das Boh-

rerflihrungsstiick in bezug auf die Schleiffliche -

axial verstellbar ist.

Bei derartigen Einrichtungen ist die richtige
Lage der Hinterschlifffliche in bezug auf die
Schieiffliche fiir das Schleifergebnis von ent-
scheidender Bedeutung. Fiir diese Lage sind so-
wohl die radiale Lage des Fiihrungszapfens im
Flhrungskanal als auch, auf Grund der wedelig
ansteigenden Spannuten des Bohrers, der Ab-
stand des Flihrungszapfens von der Schieiffliche
massgebend.

Nachteilig bei den oben beschriebenen be-
kannten Einrichtungen ist vor allem, dass sich die
Schieiffliche aufgrund der Abniitzung der
Schleifscheibe immer mehr von den Fihrungs-
zapfen entfernt, was verlangt, dass der richtige
Abstand zwischen den Fiihrungszapfen und der
Schieifflaiche neu eingestellt (US-A-3 753 320)
oder die radiale Lage der Fiihrungszapfen in
den Fihrungskanalen gesindert wird (US-A-
3742 652). Ein weiterer Nachteil ist darin zu
sehen, dass nach langerem Schleifen von Bohrern
geringeren Durchmessers — d.h. von Bohrern, die
bei einer Umdrehung der Schleifscheibe nicht die
gesamte Schleifflaiche beriihren — durch Abniit-
zung_der Schleifscheibe eine rillen- oder stufen-
férmige Verformung der Schleiffliche entsteht.
Wenn danach ein grésserer Bohrer geschliffen
wird, prégt sich diese Verformung in die Haupt-
schneide dieses grésseren Bohrers ein. Erreicht
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die Verformung ein gewisses Ausmass, wird
schliesslich die Schieifscheibe ganzlich un-
brauchbar.

Der Erfindung liegt deshalb die Aufgabe zu-
grunde, eine Bohrerschleifeinrichtung zu schaf-
fen, in der nicht nur Bohrer verschiedener Durch-
messer geschliffen werden kénnen, ohne sie ein-
spannen zu mussen, sondern in der auch der rich-
tige Abstand der Schleiffliche von den Fihrungs-
zapfen und die urspriingliche Form der Schleiffls-
che fortlaufend erhalten bleiben.

. Diese Aufgabe wird ausgehend von einer Ein-
richtung der eingangs geschilderten Art erfin-
dungsgemdss dadurch gelost, dass der Fiih-
rungszapfentrdger zwischen dem Bohrerfiih-
rungsstiick und der Schleiffliche beweglich gela-
gert und mittels einer Feder in Richtung zur
Schleiffliche belastet ist und dass an dem
Fuhrungszapfentrager zumindest ein Schieif-
scheibenanschlag aus einem Material, das harter
ist als die Schleifscheibe, beispielsweise aus-
Hartmetall, befestigt ist, der eine zur Schleiffliche
parallele und auf diese wirkende Anschlagflache
besitzt, die den Federweg des Fihrungszapfen-
trégers in Richtung zur Schleifscheibe begrenzt.

Es ist offenbar, dass somit der Abstand zwi-
schen den Fiihrungszapfen und der Schieiffiache,
trotz Abniitzung der Schleifscheibe, unverindert
und fortlaufend erhalten bleibt.

Weiters nimmt, da die umlaufende Schleif-
scheibe nicht nur von den Bohrern sondern auch
von den Schieifscheibenanschldgen abgeniitzt
wird, die Schleiffliche immer wieder die Form der
Anschlagflachen der Schleifscheibenanschiage
an, womit die urspriingliche Form der Schieiffla-
che fortlaufend erhalten und eine Verformung der
Schleifflache verhindert wird.

Es kann eingewendet werden, dass die Schieif-
scheibenanschlédge die Kérner in der Schleiffliche
abstumpfen und somit deren Schleifwirkung auf
die Bohrer herabsetzen. Es hat sich auch tatsich-
lich gezeigt, dass ein solcher Abstumpfungseffekt
verhéltnismassig rasch eintritt. Es hat sich aber
ebenfalls gezeigt, dass eine neuerliche Scharfung
der abgestumpften Schleiffliche beim Schleifen
ohne Schleifscheibenanschldge ebenso ziemlich
schnell vor sich geht.

Gemass weiteren Merkmalen der Erfindung
kann diese nachteilige Wirkung der Schieifschei-
benanschldge auf den Schieifeffekt der Schleif-
scheibe weitgehend verhindert werden.

So kénnen hiezu die Schieiffliche und die An-
schlagflache des Schleifscheibenanschlags in ra-
dialer Richtung liber das zum Schleifen des
grossten in der Einrichtung schieifbaren Bohrers
notwendige Mass hinaus erweitert sein, wobei
die Ausmasse dieser Erweiterungen und die Kraft
der Feder so aufeinander abgestimmt sind, dass
der zwischen diesen Erweiterungen entstehende
Druck geringer ist als der zwischen der Hinter-
schliffflache eines Bohrers und der Schleiffliche
zu erwartende durchschnittliche Schleifdruck.
Dazu ist zu erwdhnen, dass der Schleifdruck von
Hand ausgetibt wird und dass die Abniitzung der
Schleifscheibe mit steigendem Druck zunimmt.
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Das soeben beschriebene Merkmal erfiillt seine
Aufgabe am besten oder kommt zu seiner vollsten
Auswirkung, wenn ausgehend von einer Einrich-
tung, bei der die Schleifflaiche konisch ist und die
Fiihrungskanale sich zumindest annéhernd paral-
lel zur Antriebsachse der Schieifscheibe erstrek-
ken und einen mit der Antriebsachse gleichachsi-
gen Zylindermantel zumindest annahernd beruh-
ren, erfindungsgemass der Zylindermantel bei ei-
ner innenkonischen Schieifflache, wie an sich be-
kannt, ausserhalb und bei einer aussenkonischen
Schleiffliche innerhalb der Fihrungskandle liegt.

Das folgende Beispiel erklart die Wirkung die-
ser Anordnungen. Wenn in einer Bohrerschleif-
einrichtung mit einer innenkonischen und stump-
fen Schleiffliche ein 4 mm-Bohrer geschliffen
wird, wird dadurch, dass der zwischen der An-
schiagflache und der Schleifflache entstehende
Druck geringer ist als der zwischen Bohrer und
Schleiffliche entstehende Schleifdruck, der von
dem Bohrer beriihrte Teil der Schleiffliche von
etwa 2 mm Breite schneller abgeniitzt, verliert den
Kontakt mit den Schleifscheibenanschldgen und
wird folglich gescharft. Dieser scharfe Teil liegt
dabei im dusseren Bereich der innenkonischen
Schleiffliche. Wenn danach ein 8 mm-Bohrer ge-
schliffen wird, werden die inneren 2 mm dessen
Hinterschlifffliche von dem stumpfen Bereich
{auch dieser wird aber wahrend des Schleifvor-
ganges scharfer) und die jusseren 2 mm der Hin-
terschlifffliche von dem scharfen Bereich der
Schleifflache geschliffen. Im letzteren Bereich lie-
gen aber auf Grund der besonderen Geometrie
von Spiralbohrern etwa zwei Drittel der gesamten
Hinterschlifffliche des 8 mm Bohrers. Das bedeu-
tet, dass schon zu Beginn des Schleifvorganges
auf zwei Dritteln der Hinterschlifffliche des
8 mm-Bohrers volle Schleifwirkung erzielt wird.
Eine Verformung der Schleifflache ist dabei zwar
nicht ganz zu vermeiden, in der Praxis hat es sich
jedoch gezeigt, dass bei richtiger Wahl der Kraft
der Feder und der Grosse der Anschlagflache
diese Verformung sich innerhalb sehr enger Gren-
zen halt.

Alle vorher beschriebenen Merkmale der Erfin-
dung kdénnen erfindungsgemass mit einem axial
verstellbaren Anschlag verbunden sein, der im
Bohrerfiihrungsstiick oder in einem mit diesem
fest verbundenen Bauteil angeordnet ist und der
auf den Fiihrungszapfentrdger durch Begrenzung
dessen Federweges zur Schleiffliche wirkt und
somit den Abstand zwischen dem Fiihrungszap-
fentrager und der Schieifflache einstellbar macht.

In einer derartigen Einrichtung kann jeglicher
Abstand zwischen den Filhrungszapfen und der
Schleiffliche eingestellt werden, der zwischen
dem kiirzesten Abstand, bei dem der Schieifschei-
benanschlag gegen die Schieiffldche anliegt, und
dem grossten Abstand, bei dem der Fihrungs-
zapfentrager gegen das Bohrerfithrungsstiick an-
schliagt, liegt. In dieser Einrichtung kénnen die
Lagen der Hinterschliffflachen der Bohrer in be-
zug auf die Schleifflache innerhalb eines weiten
Bereiches geandert werden und folglich verschie-
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dene Hinterschliffwinkel der Bohrerhauptschnei-
den erzielt werden. o

Schliesslich sei noch erwéhnt, dass man in der
Regel als Material fir die Schleifscheibenan-
schlage Hartmetall verwenden wird. Die Abnit-
zung von Hartmetall bei Verwendung der zum
Schieifen von Bohrern der angesprochenen Art
{iblichen Aluminiumoxidscheiben ist vernachlas-
sigbar gering. :

Erfahrungsgemass geniigt ein verhaltnismassig
geringer Harteunterschied zwischen dem Material
des Hartmetalls und den Schieifkrnern der
Schieifscheibe, um ein zufriedenstellendes Ver-
haltnis zwischen dem Verschleiss der Scheibe
und dem Verschleiss der Schleifscheibenan-
schldge zu erreichen. Aligemein kann gesagt wer-
den, dass das Material der Schieifscheibenan-
schldge harter sein muss als die Schleifscheibe,
wobei mit Harte der Schieifscheibe die Festigkeit
gemeint ist, mit der das Bindungsmaterial der
Scheibe die Schleifkorner der Scheibe festhélt.

Auch andere Materialien kénnen fir die
Schieifscheibenanschlage zur Verwendung kom-
men, beispielsweise polykristalliner Diamant
(Vielkorndiamant)  oder kubisches Bornitrid
(CBN). Bei Verwendung dieser Materialien sollte
es moglich sein, auch hartere Materialien als Alu-
miniumoxid (Al,03) fiir die Schleifkdrner der
Schleifscheibe zu verwenden, beispielsweise Sili-
ciumkarbid (SiC).

Nachstehend ist die Erfindung anhand von
swei in den Zeichnungen dargestellten Ausfiih-
rungsbeispielen naher erldutert. Es zeigen:

Fig. 1 einen Léngsschnitt in der Ebene |-’ in
Fig. 2 durch ein Ausfiihrungsbeispiel einer erfin-
dungsgemassen Bohrerschleifeinrichtung,

Fig. 2 eine Ansicht auf den Filhrungszapfentra-
ger und das Bohrerfiithrungsstiick, gesehen in der
Richtung des Pfeiles Ain Fig. 1,

Fig. 3 ein Fihrungszapfenpaar in grosserem
Massstab,

Fig. 4 und 5 in grosserem Massstab Schnitte
durch das Bohrerfiihrungsstiick, den Fiihrungs-
zapfentrager und die Schleifscheibe im Bereich
des grossten und des kleinsten Fihrungskanals,

Fig. 6 einen Schnitt gemdss Fig. 4 und 5, je-
doch im Bereich eines Schleifscheibenanschlags,
in grésserem Massstab,

Fig. 7 die Bohrerspitze eines iiblichen Spiral-
bohrers,

Fig.-8 die Draufsicht auf die Bohrerspitze ge-
mass Fig. 7 und :

Fig. 9 einen Langsschnitt ahnlich Fig. 1 durch
ein zweites Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung.

Bei dem in Fig. 1 gezeigten Ausfiihrungsbei-
spiel ist 1 eine Antriebsachse, die einen Zapfen 2
aufweist, der im Spannfutter einer nicht darge-
stellten Bohrmaschine festgeklemmt werden
kann.

Die Schleifscheibe 3 ist mit dem Schleifschei-
bentrager 5 verleimt, der auf der Antriebsachse 1
zwischen dem Sicherungsring 6 und der Mutter 7
befestigt ist. Die Schleiffliche 4a der Schleif-
scheibe 3, die zum Empfang der Hinterschlifffla-
chen der Bohrer vorgesehen ist, hat eine innenko-
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nische Form und ist nach aussen hin durch eine
Erweiterung 4b erweitert, die in einer zur
Antriebsachse 1 senkrechten Ebene liegt.

Die Antriebsachse 1 ist in einem gegenuber der
Schieiffliche 4a angeordneten Bohrerflihrungs-
stlick 9 mittels eines in einem Hohlzylinder 9¢ des
letzteren eingesetzten Kugellagers 8 gelagert,

Durch das Bohrerfiihrungsstiick 9 erstrecken
sich mit der Antriebsachse 1 parallele Fiihrungs-
kanale 15 verschiedener Durchmesser zur Fiih-
rung von Bohrern verschiedener Durchmesser zur
Schleiffliche 4a. Die Fiihrungskanile 15 liegen
innerhalb eines samtliche Fiihrungskanile tangie-
renden Kreises 16 (Fig. 2), dessen Durchmesser
gleich ist dem dusseren Durchmesser der Schieif-
flache 4a und dessen Mittelpunkt in der Schleif-
scheibenachse liegt. Ein Hohlzylinder 9a am Boh-
rerfihrungsstiick 9 umgibt die Schleifscheibe 3.
9b bezeichnet einen am Bohrerfiihrungsstiick 9
angeformten Griff. In einer Rille an der Aussen-
wandung des Hohizylinders 9¢ des Bohrerfiih-
rungsstiickes 9 ist ein Sicherungsring 10 be-
festigt.

Zwei starr miteinander verbundene und im we-
sentlichen ringformige Platten 11 und 12 bilden
einen Flihrungszapfentrager. Die Platte 11 hat mit
den Fiihrungskanélen 15 fluchtende Bohrungen
17, deren Durchmesser gleich ist dem Durchmes-
ser des entsprechenden Fiihrungskanals. Die
Platte 12 hat mit den Bohrungen 17 fluchtende
Offnungen 18, in die je zwei zum Eingriff in die
Spannuten 19 (Fig. 8) eines Bohrers bestimmte
Fihrungszapfen 20 (Fig. 3) hineinragen. Jeder
Flihrungszapfen 20 hat zwei Anschlagkanten 21,
die eine Drehung eines in den entsprechenden
Flihrungskanal und zwischen die Fihrungszap-
fen 20 eingefiihrten Bohrers nach rechts und links
begrenzen. Zwei diametral entgegengesetzte und
nach aussen ragende Vorspriinge 22 am Fiih-
rungszapfentrdger 11, 12 erstrecken sich in ent-
sprechende Aussparungen 23 im Hohlzylinder 9a
und dienen zur genauen Fluchtung des Fiih-
rungszapfentrégers 11, 12 mit dem Bohrerfiih-
rungsstiick 9. Die Lagerung des axial beweg-
lichen Fiihrungszapfentragers 11, 12 erfolgt zwi-
schen dessen im wesentlichen zylindrischer Peri-
pherie und einer innenzylindrischen Fliche 9d am
Bohrerfiihrungsstiick 9.

Mit dem Fiihrungszapfentrager 11, 12 sind
schleifscheibenseitig drei entlang der Schieiffli-
che 4a gleichmissig verteilte, Schieifscheibenan-
schldge 13 aus Hartmetall verlétet. Sie haben je
eine mit der Schleifflache 4a parallele Anschlag-
fliche 24a und eine Erweiterung 24b dieser An-
schlagfliche, die mit der Erweiterung 4b der
Schleifflache 4a parallel verlauft.

Eine Druckfeder 14 stiitzt sich einerseits gegen
die Sohle einer ringférmigen Vertiefung 25 im
Bohrerfiihrungsstiick 9 und anderseits gegen den
Fuhrungszapfentriger 11, 12 ab und driickt die
Schleifscheibenanschlége 13 am Fiihrungszap-
fentréger 11, 12 gegen die Schleifflache 4a.

Die beschriebene Einrichtung arbeitet folgen-
dermassen:
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Der Zapfen 2 der Antriebsachse 1 wird im
Spannfutter einer Handbohrmaschine festge-
klemmt. Die so entstehende Einheit wird mit einer
Hand am Griff 9b gehalten. Die Bohrmaschine
wird eingeschaltet. Dabei ibertrigt die Antriebs-
achse 1 die Drehung des Spannfutters auf den
Schleifscheibentrager 5 und die Schleifscheibe 3.
Der zu schieifende Bohrer wird von Hand in den
engsten passenden Fiihrungskanal 15 und darin
zwischen den Fihrungszapfen 20 bis zum An-
schlagen einer Hinterschiifffliche 26 an die
Schleiffliche 4a gefiihrt. Der Bohrer wird mit
leichtem, gleichméassigem Druck gegen die
Schleiffliche 4a gedriickt und gleichzeitig einige
Male zwischen den Anschlagkanten 21 der Fiih-
rungszapfen 20 nach rechts und links gedreht.
Dann zieht man den Bohrer zwischen den Fiih-
rungszapfen heraus, dreht ihn um etwa 180° und
wiederholt den oben beschriebenen Vorgang zum
Schleifen der anderen Hinterschlifffliche 26. Die-
ser Vorgang kann gegebenenfalls so oft wieder-
holt werden, bis der Bohrer fertig geschliffen ist.

Dabei erhilt der Bohrer einen mittigen Schliff
innerhalb praktisch brauchbarer Grenzen, genii-
gend Hinterschliff 27 (Fig. 7) und sowohl einen
geeigneten Hinterschliffwinkel § (Fig. 7) als auch

einen geeigneten Querschneidewinkel v (Fig. 8).

Sollte ein grosserer Hinterschliff usw. erwiinscht
sein, wird der Bohrer im ndchstengsten passen-
den Fiithrungskanal 15 geschliffen.

Wahrend des Schleifens wird der vom Bohrer
berihrte Teil der Schleifflache 4a vom Bohrer und
zumindest der vom Bobhrer nicht beriihrte Teil von
den Schleifscheibenanschlagen 13 abgentitzt,
Dies verhindert eine Verformung der Schieiffli-
che. Allerdings wird der von den Schleifscheiben-
anschildgen beriihrte Teil auch abgestumpft und
verliert einen Teil seines Schleifeffektes.

Man kann von der empirischen Erfahrung aus-
gehen, dass die von der Hand wihrend des
Schleifens auf den Bohrer ausgelibte Kraft mit
steigendem Bohrerdurchmesser zunimmt und
folglich ein vom Bohrerdurchmesser unabhangi-
ger, eher gleichbleibender Schleifdruck zwischen
der Schleiffliche 4a und den Hinterschliffflichen
26 der Bohrer entsteht. Weiterhin kann erwartet
werden, dass in der Praxis der von verschiedenen
Personen héndisch induzierte durchschnittliche
Schleifdruck innerhalb eines verhéltnismassig en-
gen Bereiches liegt. Deshalb wird, wenn die ra-
diale Breite der Erweiterung 4b, das Flichenmass
der Erweiterungen 24b und die Kraft der Feder 14
so aufeinander abgestimmt sind, dass der zwi-
schen diesen Erweiterungen 4b, 24b entstehende
Druck geringer ist als der besagte zu erwartende
durchschnittliche Schleifdruck, der von einem
Bohrer beriihrte Streifen der Schieiffliche 4a
schneller abgeniitzt, verliert den Kontakt mit der
Anschlagflache 24a und wird gescharft.

Aus den Figuren 2, 4 und 5 ist ersichtlich, dass
beim Schleifen sé@mtliche Bohrer den dusseren
Begrenzungskreis der Schleiffliche 4a tangieren.,
Folglich liegt dieser scharfe Bereich im- dusseren
Bereich der Schieiffldche 4a.
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Ist die oben beschriebene Einrichtung bei-
spielsweise fir Bohrer von 3 mm bis 10 mm
Durchmesser ausgelegt, hat die Schleiffliche 4a
eine Gesamtbreite 28 (Fig. 4) von 5 mm. Da an-
zunehmen ist, dass Bohrer verschiedener Durch-
messer in der Einrichtung geschliffen werden, ist
ein Streifen von etwa 2,5 mm Breite scharf. Da
dieser scharfe Streifen im &usseren Bereich der
Schieiffliche 4a liegt, liegen auf Grund der be-
sonderen Geometrie von Spiralbohrern auch bei
einem 10 mm-Bohrer schon etwa zwei Drittel
dessen gesamter Hinterschliffflache in diesem
scharfen Bereich.

Die Feder 14 driickt den Fiihrungszapfentrager
11, 12 mit seinen Schleifscheibenanschlagen 13
stindig gegen die Schleiffliche 4a. Folglich
bleibt, trotz Abniitzung der Schleifscheibe, der
Abstand zwischen den Fiihrungszapfen 20 und
der Schleiffliche 4a zumindest weitgehend kon-
stant. Es kénnen somit Bohrer solange mit weit-
gehend gleichem Schleifergebnis geschliffen
werden, bis der Fiihrungszapfentrager 11, 12 am
Sicherungsring 10 anschldgt. Danach muss die
Schleifscheibe ausgewechselt werden.

Das in Fig. 9 gezeigte Ausfiihrungsbeispiel hat
einen ringformigen Anschlag 28’, der mit einem
Aussengewinde versehen ist, welches verstellbar
in ein am Hohlzylinder 9a’ des Bohrerflhrungs-
stiicks 9’ angeordnetes innengewinde gingreift.
Alle anderen Teile dieses Ausflihrungsbeispiels
sind mit dem vorher beschriebenen Ausfiihrungs-
beispiel identisch.

Der Fiihrungszapfentréger 11', 12’ schlégt ge-
gen den oberen Rand des Anschlags 28" an.
Durch Drehen am vorstehenden Teil 28a’ des An-

schiags 28’ in der einen oder der anderen Rich- -
tung kann der Fiihrungszapfentrager 11,12 von.

einer Endlage, in der die Schleifscheibenan-
schlage 13’ gegen die Sehleifflaiche 4a’ anliegen,
bis zu der anderen Endlage, in der der Flhrungs-
zapfentrager 11, 12’ gegen das Bohrerfiihrungs-
stiick 9’ anschlagt, axial bewegt werden.

Wie eingangs erwahnt, hangt die Lage der Hin-
terschliffflachen der Bohrer in bezug auf die
Schleiffliche vom Abstand zwischen den Fiih-
rungszapfen und der Schleifflache ab. Folglich
kénnen in einer Einrichtung gemass Fig. 9 die La-
gen der Hintersehliffflachen der Bohrer innerhalb
eines dem Abstand zwischen den Endlagen des
Fihrungszapfentragers 117, 12 entsprechenden
Bereiches gedndert werden und verschieden
grosse Hinterschliffe 27, Hinterschliffwinkel 8
und Querschneidewinkel y erzielt werden.

Die Erfindung wurde vorstehend anhand
zweier Ausfiihrungsbeispielen beschrieben, ist je-
doch keineswegs auf diese beschrénkt.

Beispielsweise sind die beschriebenen Ausfih-
rungsbeispiele als Zusatzgerate fur Handbohrma-
schinen ausgelegt. Ein erfindungsgemésses Aus-
fihrungsbeispiel kdnnte aber auch als eine auto-
nome Einheit mit eingebautem Motor ausgelegt
sein.

Eine zufriedenstellende Wirkung der spezifi-
schen Merkmale der Erfindung, sowohl unter Be-
riicksichtigung der Schleifwirkung der Scheibe
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auf die Bohrer als auch der Wirkung der Schleif-
scheibenanschldge auf die Schieifflache, sollte
bei einer Arbeitsgeschwindigkeit der Schleifflé-
che von etwa 3 bis 30 m/s erreicht werden, wobei
die optimale Wirkung bei etwa 20 m/s, liegt. Dies
entspricht bei einem Aussendurchmesser der
Schleifscheibe von etwa 80 mm etwa 700 U/min
bis 7000 U/min bzw. 5000 U/min.

Patentanspriiche

1. Einrichtung zum Schleifen von Spiralbohrern
mit Hinterschliffflachen und je Hinterschliffflache
einer Spannut, mit einer Antriebsachse, auf der
eine Schileifscheibe (3) mit einer Schieiffldche
(4a) starr befestigt ist, und mit einem gegenuber
der Schleifflache (3) angeordneten und in bezug
auf diese axial unbeweglichen Bohrerflihrungs-
stiick (9), durch das sich Fithrungskanéle (15)
verschiedener Durchmesser zur Fithrung der Hin-
terschliffflichen von Bohrern verschiedener
Durchmesser zur Schleiffliche (4a) erstrecken
und dem je Fiithrungskanal (15) mindestens ein
Fiihrungszapfen (20) zugeordnet ist, der in eine
Spannut eines in den Flihrungskanal (15) einge-
fiihrten Bohrers eingreift, wobei samtliche Fiih-
rungszapfen (20) in einem zwischen dem Bohrer-
fiihrungsstiick (9) und der Schleifflache (4a) vor-
gesehenen Fiihrungszapfentrager (11, 12) ange-
ordnet sind, dadurch gekennzeichnet, dass der
Fiihrungszapfentriger (11, 12) zwischen dem
Bohrerfithrungsstiick (9) und der Schleifflache
(4a) beweglich gelagert und mittels einer Feder
(14) in Richtung zur Schleiffldche (4a) belastet
ist und dass an dem Fiihrungszapfentrager (11,
12) zumindest ein Schleifscheibenanschlag (13)
aus einem Material, das hérter ist als die Schleif-
scheibe (3), beispielsweise aus Hartmetall, befe-
stigt ist, der eine zur Schleiffliche (4a) parallele
und auf diese wirkende Anschlagflache (24a) be-
sitzt, die den Federweg des Fithrungszapfentra-
gers (11, 12) in Richtung zur Schleifflache be-
grenzt.

2. Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Schieifflache (4a) und die
Anschlagfliche (24a) in radialer Richtung uber
das zum Schleifen des grossten in der Einrichtung
schleifbaren Bohrers notwendige Mass hinaus er-
weitert sind, wobei die Ausmasse dieser Erweite-
rungen (4b und 24b) und die Kraft der Feder (14)
so aufeinander abgestimmt sind, dass der zwi-
schen diesen Erweiterungen entstehende Druck
geringer ist als der zwischen der Hinterschlifffla-
che (26) eines Bohrers und der Schleifflache (4a)
zu erwartende durchschnittliche Schleifdruck.

3. Einrichtung nach Anspruch 2, bei der die
Schleifflache konisch ist und die Fiihrungskanale
sich zumindest anndhernd parallel zur Antriebs-
achse der Schleifscheibe erstrecken und einen mit
der Antriebsachse gleichachsigen Zylindermantel
zumindest annidhernd beriihren, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Zylindermantel bei einer innen-
konischen Schleiffliche (4a), wie an sich be-
kannt, ausserhalb und bei einer aussenkonischen
Schieifflaiche innerhalb der Fithrungskanale (15)
liegt.
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4. Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, dass ein axial verstell-
barer, auf den Fiihrungszapfentrager (117, 129
durch Begrenzung dessen Federweges zur
Schleifflache (4a’) wirkender Anschlag (28') im
Bohrerflihrungsstiick (9a’) oder einem mit diesem
fest verbundenen Bauteil angeordnet ist, der den
Abstand zwischen dem Flhrungszapfentrager
(117, 12') und der Schleiffliche (4a’) einstellbar
macht.

Revendications

1. Dispositif pour [‘affitage de méches hélicoi-
dales, avec des surfaces de dépouille et, pour cha-
que surface de dépouille, une rainure pour I'éva-
cuation des copeaux, avec un arbre d’entraine-
ment sur lequel est fixée rigidement une meule (3)
possédant une surface d'affdtage (4a), et avec
une piéce de guidage pour les méches, faisant
face a la surface d'affitage (3) et immobile axiale-
ment par rapport a celle-ci, piéce a travers laquelle
s'étendent des canaux de guidage (15) de diame-
tres différents pour guider les surfaces de dé-
pouille de méches de différents diamétres vers la
surface d'affitage (4a) et oli, & chaque canal de
guidage (15) est associé au moins un téton de
guidage (20) qui pénétre dans une rainure d'éva-
cuation des copeaux d'une méche introduite dans
le canal de guidage (15), tous les tétons de gui-
dage (20) étant disposés dans un support a1,
12) de tétons de guidage, prévu entre la piéce (9)
de guidage des méches et la surface d'aff(itage
(4a), caractérisé en ce que le support (11, 1 2) des
tétons de guidage est monté de maniére mobile
entre la piéce (9) de guidage des méches et la sur-
face d'affiitage (4a) et est chargé au moyen d'un
ressort (14) en direction de la surface d'affiitage
(4a) eten ce qu'au support (11, 12) des tétons de
guidage est fixée au moins une butée (13) de la
meule, d'une matiére qui est plus dure que celle
de la meule (3), par exemple de métal dur, qui
posséde une surface de butée (24a) paralléle a la
surface d'affitage (4a) et agissant sur celle-ci, qui

limite la course élastique du support (11, 12) des

tétons de guidage en direction de la surface d'af-
fltage.

2. Dispositif suivant la revendication 1, caracté-
risé en ce que la surface d'affiitage (4a) et la sur-
face de butée (24a) sont élargies en direction ra-
diale, au-dela de la mesure nécessaire pour I'affii-
tage de la plus grande méche pouvant étre aff(itée
dans le dispositif, la mesure de ces élargissements
(4b et 24b) et la force du ressort (14) étant accor-
dées I'une sur I'autre de fagon que la pression pre-
nant naissance entre ces élargissements soit plus
petite que la pression d'affitage moyenne 3 atten-
dre entre la surface de dépouille (26) d'une me-
che et la surface d'aff(tage (4a).

3. Dispositif suivant la revendication 2, dans le-
quel la surface d'affitage est conique et ol les ca-
naux de guidage s'étendent au moins approxima-
tivement parallélement a I'arbre d’entrainement de
la meule et touchent au moins approximativement
une enveloppe cylindrique coaxiale a I'arbre d'en-
trainement, caractérisé en ce que I'enveloppe
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cylindrique, dans le cas d’une surface d’affiitage
(4a) conique vers 'intérieur, comme il est connu
en soi, se trouve a I'extérieur des canaux de gui-
dage (15) et, dans le cas d'une surface d'afflitage
conique vers |'extérieur, se trouve a I'intérieur de
ces canaux.

4. Dispositif suivant I'une des revendications 1
a 3, caractérisé en ce qu‘une butée (28’) déplaca-
ble axialement, agissant sur le support (11, 12"
des tétons de guidage pour la limitation de sa
course élastique vers la surface d'affGtage (4a’),
est disposée dans la piéce de guidage (9a’) des
meéches ou dans une partie constructive reliée ri-
gidement a celle-ci, cette butée rendant réglable
la distance entre le support (117,12") des tétons de
guidage et la surface d'aff(itage (4a").

Claims

1. Apparatus for grinding twist drills having
clearance surfaces and a helical flute for each
clearance surface, comprising a drive shaft upon
which a grinding wheel (3) having a grindig sur-
face (4a) is rigidly secured, and a drill-guiding
body (9) which is mounted opposite said grind-
ing surface (3) at a fixed distance therefrom and
through which extend guiding passages (15) dif-
ferent in diameter for guiding drills different in
diameter toward said grinding surface (4a) and to
which is coordinated at least one guide projection
(20) for each guiding passage (15) extending
into a flute (19) of a drill inserted into the guiding
passage (15), all guide projections (20) being ar-
ranged in a guide-projection carrier (11, 12) dis-
posed between the drill-guiding body (9) and the
grinding surface (4a), characterised in that the
guide-projection carrier (11, 12) is movably
mounted between the drill-guiding body (9) and
the grinding surface (4a) and is urged by a spring
(14) toward the grinding surface (4a), and in that
at least one grinding wheel-abutment (13), con-
sisting of a material which is harder than the
grinding wheel (3), e.g. of cemented carbides, is
secured to the guide-projection carrier (11, 12),
which abutment (13) has an abutment surface
(244a) that is parallel to and engageable by the
grinding surface (4) and limits the spring-urged
movement of the guide-projection carrier (11,
12) toward the grinding surface (4a).

2. Apparatus as claimed in claim 1, character-
ised in that the grinding surface (4a) and the
abutment surface (24a) are radially enlarged be-
yond that dimension which is necessary for grind-
ing the largest twist drill receivable in the appara-
tus, the dimensions of said radial enlargements
(4b and 24b) and the force of the spring (14) be-
ing matched in such a way that the contact pres-
sure between said enlargements is lower than the
average grinding pressure to be expected be-
tween the clearance surface (26) of a drill and the
grinding surface (4a).

3. Apparatus as claimed in claim 2, in which the
grinding surface is conical and in which the guid-
ing passages extend at least substantially parallel
to the drive shaft and at least substantially adjoin
an imaginary cylindrical surface which is co-axial
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to the drive shaft, characterised in that in case of
an internal conical grinding surface (4a) said cy-
lindrical surface is — as known per se — located
outside the guiding passages (15) and in case of
an external conical grinding surface, is located in-
side said guiding passages.

4., Apparatus as claimed in one of the claims 1
to 3, characterised in that an axially adjustable

12

stop (28') ist located on the drill-guiding body
(9@’ or on a structure rigidly connected to the drill-
guiding body, said stop (28’) acting on the guide-
projection carrier (11’, 12’) by limiting the
springurged movement of the latter toward the
grinding surface (4a’), hence making adjustable
the distance between the guide-projection carrier
(11°,12’) and the grinding surface (4a’}).
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