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Die  Erfindung  bezieht  sich  auf  eine  Einrichtung 
zum  Schleifen  von  Spiralbohrern  mit  Hinter- 
schliffflächen  und  je  Hinterschliffläche  einer 
Spannut,  mit  einer  Antriebsachse,  auf  der  eine 
Schleifscheibe  mit  einer  Schleiffläche  starr  befe- 
stigt  ist,  und  mit  einem  gegenüber  der  Schleifflä- 
che  angeordneten  und  in  bezug  auf  diese  axial 
unbeweglichen  Bohrerführungsstück,  durch  das 
sich  Führungskanäle  verschiedener  Durchmesser 
zur  Führung  der  Hinterschliffflächen  von  Bohrern 
/erschiedener  Durchmesser  zur  Schleiffläche  er- 
strecken  und  dem  je  Führungskanal  mindestens 
5in  Führungszapfen  zugeordnet  ist,  der  in  eine 
Spannut  eines  in  den  Führungskanal  eingefahr- 
en  Bohrers  eingreift,  wobei  sämtliche  Führungs- 
:apfen  in  einem  zwischen  dem  Bohrerführungs- 
>tück  und  der  Schleiffläche  vorgesehenen  Füh- 
ungszapfenträger  angeordnet  sind. 

Eine  derartige  zum  Schleifen  von  Bohrern  ohne 
Notwendigkeit  eines  Einspannens  derselben  die- 
lende  Einrichtung  ist  bereits  aus  der 
JS-A-3  742  652  bekannt.  Bei  dieser  bekannten 
iinrichtung  ist  der  Führungszapfenträger  axial 
inbeweglich  angeordnet,  kann  jedoch  zur  Ein- 
teilung  der  radialen  Position  der  Führungszapfen 
n  den  Führungskanälen  in  einem  gewissen  Be- 
eich  um  die  Antriebsachse  verschwenkt  werden. 

Bei  einer  ähnlichen  Schleifeinrichtung,  wie  sie 
us  Fig.  1  b  der  US-A-3  753  320  bekannt  ist,  sind 
n  Gegensatz  zur  oben  geschilderten  Einrichtung 
iie  Führungszapfen  Teile  des  Bohrerführungs- 
tückes,  wobei  zur  Einstellung  des  Abstandes  der 
ührungszapfen  von  der  Schleiffläche  das  Boh- 
ürführungsstück  in  bezug  auf  die  Schleiffläche 
xial  verstellbar  ist. 

Bei  derartigen  Einrichtungen  ist  die  richtige 
age  der  Hinterschlifffläche  in  bezug  auf  die 
chleiffläche  für  das  Schleifergebnis  von  ent- 
:heidender  Bedeutung.  Für  diese  Lage  sind  so- 
wohl  die  radiale  Lage  des  Führungszapfens  im 
ührungskanal  als  auch,  auf  Grund  der  wedelig 
nsteigenden  Spannuten  des  Bohrers,  der  Ab- 
:and  des  Führungszapfens  von  der  Schleiffläche 
lassgebend. 
Nachteilig  bei  den  oben  beschriebenen  be- 

annten  Einrichtungen  ist  vor  allem,  dass  sich  die 
chleiffläche  aufgrund  der  Abnützung  der 
chleifscheibe  immer  mehr  von  den  Führungs-- 
jpfen  entfernt,  was  verlangt,  dass  der  richtige 
bstand  zwischen  den  Führungszapfen  und  der 
chleiffläche  neu  eingestellt  (US-A-3  753  320) 
der  die  radiale  Lage  der  Führungszapfen  in 
3n  Führungskanälen  geändert  wird  (US-A- 
742  652).  Ein  weiterer  Nachteil  ist  darin  zu 
ähen,  dass  nach  längerem  Schleifen  von  Bohrern 
sringeren  Durchmessers  -  d.h.  von  Bohrern,  die 
ei  einer  Umdrehung  der  Schleifscheibe  nicht  die 
esamte  Schleiffläche  berühren  -  durch  Abnüt- 
jng  der  Schleifscheibe  eine  rillen-  oder  stufen- 
irmige  Verformung  der  Schleiffläche  entsteht, 
'enn  danach  ein  grösserer  Bohrer  geschliffen 
ird,  prägt  sich  diese  Verformung  in  die  Haupt- 
hneide  dieses  grösseren  Bohrers  ein.  Erreicht 

aie  verTormung  ein  gewisses  Ausmass,  wird 
schliesslich  die  Schleifscheibe  gänzlich  un- 
brauchbar. 

Der  Erfindung  liegt  deshalb  die  Aufgabe  zu- 5  gründe,  eine  Bohrerschleifeinrichtung  zu  schaf- 
fen,  in  der  nicht  nur  Bohrer  verschiedener  Durch- 
messer  geschliffen  werden  können,  ohne  sie  ein- 
spannen  zu  müssen,  sondern  in  der  auch  der  rich- 
tige  Abstand  der  Schleiffläche  von  den  Führungs- 10  zapfen  und  die  ursprüngliche  Form  der  Schleifflä- 
che  fortlaufend  erhalten  bleiben. 

Diese  Aufgabe  wird  ausgehend  von  einer  Ein- 
richtung  der  eingangs  geschilderten  Art  erfin- 
dungsgemäss  dadurch  gelöst,  dass  der  Füh- 15  rungszapfenträger  zwischen  dem  Bohrerfüh- 
rungsstück  und  der  Schleiffläche  beweglich  gela- 
gert  und  mittels  einer  Feder  in  Richtung  zur 
Schleiffläche  belastet  ist  und  dass  an  dem 
Führungszapfenträger  zumindest  ein  Schleif- '°  Scheibenanschlag  aus  einem  Material,  das  härter 
ist  als  die  Schleifscheibe,  beispielsweise  aus- 
Hartmetall,  befestigt  ist,  der  eine  zur  Schleiffläche 
parallele  und  auf  diese  wirkende  Anschlagfläche 
besitzt,  die  den  Federweg  des  Führungszapfen- 5  trägers  in  Richtung  zur  Schleifscheibe  begrenzt. 

Es  ist  offenbar,  dass  somit  der  Abstand  zwi- 
schen  den  Führungszapfen  und  der  Schleiffläche, 
trotz  Abnützung  der  Schleifscheibe,  unverändert 
und  fortlaufend  erhalten  bleibt. 

0  Weiters  nimmt,  da  die  umlaufende  Schleif- 
scheibe  nicht  nur  von  den  Bohrern  sondern  auch 
von  den  Schleifscheibenanschlägen  abgenützt 
wird,  die  Schleiffläche  immer  wieder  die  Form  der 
Anschlagflächen  der  Schleifscheibenanschläge 5  an,  womit  die  ursprüngliche  Form  der  Schleifflä- 
che  fortlaufend  erhalten  und  eine  Verformung  der 
Schleiffläche  verhindert  wird. 

Es  kann  eingewendet  werden,  dass  die  Schleif- 
scheibenanschläge  die  Körner  in  der  Schleiffläche >  abstumpfen  und  somit  deren  Schleifwirkung  auf 
die  Bohrer  herabsetzen.  Es  hat  sich  auch  tatsäch- 
lich  gezeigt,  dass  ein  solcher  Abstumpfungseffekt 
verhältnismässig  rasch  eintritt.  Es  hat  sich  aber 
ebenfalls  gezeigt,  dass  eine  neuerliche  Schärfung 
der  abgestumpften  Schleiffläche  beim  Schleifen 
ohne  Schleifscheibenanschläge  ebenso  ziemlich 
schnell  vorsieh  geht. 

Gemäss  weiteren  Merkmalen  der  Erfindung 
kann  diese  nachteilige  Wirkung  der  Schleifschei- 
benanschläge  auf  den  Schleifeffekt  der  Schleif- 
scheibe  weitgehend  verhindert  werden. 

So  können  hiezu  die  Schleiffläche  und  die  An- 
schlagfläche  des  Schleifscheibenanschlags  in  ra- dialer  Richtung  über  das  zum  Schleifen  des 
grössten  in  der  Einrichtung  schleifbaren  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- 
schlifffläche  eines  Bohrers  und  der  Schleiffläche 
zu  erwartende  durchschnittliche  Schleifdruck. 
Dazu  ist  zu  erwähnen,  dass  der  Schleifdruck  von 
Hand  ausgeübt  wird  und  dass  die  Abnützung  der 
Schleifscheibe  mit  steigendem  Druck  zunimmt. 



Das  soeben  beschriebene  ivierKmai  erruiu  seine 
ifgabe  am  besten  oder  kommt  zu  seiner  vollsten 
iswirkung,  wenn  ausgehend  von  einer  Einrich- 
iq,  bei  der  die  Schleiffläche  konisch  ist  und  die 
hrungskanäle  sich  zumindest  annähernd  paral- 
zur  Antriebsachse  der  Schleifscheibe  erstrek- 

n  und  einen  mit  der  Antriebsachse  gleichachsi- 
m  Zylindermantel  zumindest  annähernd  berüh- 
n,  erfindungsgemäss  der  Zylindermantel  bei  ei- 
sr  innenkonischen  Schleiffläche,  wie  an  sich  be- 
innt,  ausserhalb  und  bei  einer  aussenkonischen 
chleiffläche  innerhalb  der  Führungskanäle  liegt. 
Das  folgende  Beispiel  erklärt  die  Wirkung  die- 
x  Anordnungen.  Wenn  in  einer  Bohrerschleif- 
nrichtung  mit  einer  innenkonischen  und  stump- 
n  Schleiffläche  ein  4mm-Bohrer  geschliffen 
ird,  wird  dadurch,  dass  der  zwischen  der  An- 
ihlagfläche  und  der  Schleiffläche  entstehende 
ruck  geringer  ist  als  der  zwischen  Bohrer  und 
chleiffläche  entstehende  Schleifdruck,  der  von 
3m  Bohrer  berührte  Teil  der  Schleiffläche  von 
:wa  2  mm  Breite  schneller  abgenützt,  verliert  den 
ontakt  mit  den  Schleifscheibenanschlägen  und 
nrd  folglich  geschärft.  Dieser  scharfe  Teil  liegt 
abei  im  äusseren  Bereich  der  innenkonischen 
chleiffläche.  Wenn  danach  ein  8  mm-Bohrer  ge- 
:hliffen  wird,  werden  die  inneren  2  mm  dessen 
linterschlifffläche  von  dem  stumpfen  Bereich 
auch  dieser  wird  aber  während  des  Schleifvor- 
anges  schärfer)  und  die  äusseren  2  mm  der  Hin- 
irschlifffläche  von  dem  scharfen  Bereich  der 
chleiffläche  geschliffen.  Im  letzteren  Bereich  lie- 
en  aber  auf  Grund  der  besonderen  Geometrie 
on  Spiralbohrern  etwa  zwei  Drittel  der  gesamten 
linterschlifffläche  des  8  mm  Bohrers.  Das  bedeu- 
3t,  dass  schon  zu  Beginn  des  Schleifvorganges 
uf  zwei  Dritteln  der  Hinterschlifffläche  des 
!  mm-Bohrers  volle  Schleifwirkung  erzielt  wird, 
iine  Verformung  der  Schleiffläche  ist  dabei  zwar 
licht  ganz  zu  vermeiden,  in  der  Praxis  hat  es  sich 
sdoch  gezeigt,  dass  bei  richtiger  Wahl  der  Kraft 
ler  Feder  und  der  Grösse  der  Anschlagfläche 
iiese  Verformung  sich  innerhalb  sehr  enger  Gren- 
:en  hält.  45 

Alle  vorher  beschriebenen  Merkmale  der  Erfin- 
iung  können  erfindungsgemäss  mit  einem  axial 
verstellbaren  Anschlag  verbunden  sein,  der  im 
Johrerführungsstück  oder  in  einem  mit  diesem 
est  verbundenen  Bauteil  angeordnet  ist  und  der  50 
auf  den  Führungszapfenträger  durch  Begrenzung 
Jessen  Federweges  zur  Schleiffläche  wirkt  und 
somit  den  Abstand  zwischen  dem  Führungszap- 
:enträger  und  der  Schleiffläche  einstellbar  macht. 

In  einer  derartigen  Einrichtung  kann  jeglicher  55 
Abstand  zwischen  den  Führungszapfen  und  der 
Schleiffläche  eingestellt  werden,  der  zwischen 
dem  kürzesten  Abstand,  bei  dem  der  Schleifschei- 
benanschlag  gegen  die  Schleiffläche  anliegt,  und 
dem  grössten  Abstand,  bei  dem  der  Führungs-  60 

zapfenträger  gegen  das  Bohrerführungsstück  an- 
schlägt,  liegt.  In  dieser  Einrichtung  können  die 
Lagen  der  Hinterschliffflächen  der  Bohrer  in  be- 
zug  auf  die  Schleiffläche  innerhalb  eines  weiten 
Bereiches  geändert  werden  und  folglich  verschie-  65 

n  erzielt  werden. 
Schliesslich  sei  noch  erwähnt,  dass  man  in  der 
gel  als  Material  für  die-  Schleifscheibenan- 
iläge  Hartmetall  verwenden  wird.  Die  Abnüt- 

ng  von  Hartmetall  bei  Verwendung  der  zum 
hleifen  von  Bohrern  der  angesprochenen  Art 
iiichen  Aluminiumoxidscheiben  ist  vemachläs- 
jbar  gering. 
Erfahrungsgemäss  genügt  ein  verhältnismässig 
ringer  Härteunterschied  zwischen  dem  Material 
:S  Hartmetalls  und  den  Schleifkörnern  der 
:hleifscheibe,  um  ein  zufriedenstellendes  Ver- 
iltnis  zwischen  dem  Verschleiss  der  Scheibe 
id  dem  Verschleiss  der  Schleifscheibenan- 
hläge  zu  erreichen.  Allgemein  kann  gesagt  wer- 
m,  dass  das  Material  der  Schleifscheibenan- 
hläge  härter  sein  muss  als  die  Schleifscheibe, 
obei  mit  Härte  der  Schleifscheibe  die  Festigkeit 
;meint  ist,  mit  der  das  Bindungsmaterial  der 
:heibe  die  Schleifkörner  der  Scheibe  festhält. 
Auch  andere  Materialien  können  für  die 
;hleifscheibenanschläge  zur  Verwendung  körn- 
en,  beispielsweise  polykristalliner  Diamant 
/ielkorndiamant)  oder  kubisches  Bornitrid 
:BN).  Bei  Verwendung  dieser  Materialien  sollte 
s  möglich  sein,  auch  härtere  Materialien  als  Alu- 
liniumoxid  (Al203)  für  die  Schleifkörner  der 
chleifscheibe  zu  verwenden,  beispielsweise  Sili- 
umkarbid  (SiC). 
Nachstehend  ist  die  Erfindung  anhand  von 

wei  in  den  Zeichnungen  dargestellten  Ausfüh- 
jngsbeispielen  näher  erläutert.  Es  zeigen: 

Fig.  1  einen  Längsschnitt  in  der  Ebene  l-l'  in 
ig.  2  durch  ein  Ausführungsbeispiel  einer  erfin- 
ungsgemässen  Bohrerschleifeinrichtung, 
Fig.  2  eine  Ansicht  auf  den  Führungszapfenträ- 

er  und  das  Bohrerführungsstück,  gesehen  in  der 
tichtung  des  Pfeiles  A  in  Fig.  1  , 

Fig.  3  ein  Führungszapfenpaar  in  grösserem 
/lassstab, 

Fig.  4  und  5  in  grösserem  Massstab  Schnitte 
lurch  das  Bohrerführungsstück,  den  Führungs- 
apfenträger  und  die  Schleifscheibe  im  Bereich 
les  grössten  und  des  kleinsten  Führungskanals, 

Fig.  6  einen  Schnitt  gemäss  Fig.  4  und  5,  je- 
ioch  im  Bereich  eines  Schleifscheibenanschlags, 
n  grösserem  Massstab, 

Fig.  7  die  Bohrerspitze  eines  üblichen  Spiral- 
en  rers, 

Fig.  8  die  Draufsicht  auf  die  Bohrerspitze  ge- 
mäss  Fig.  7  und 

Fig.  9  einen  Längsschnitt  ähnlich  Fig.  1  durch 
3in  zweites  Ausführungsbeispiel  der  Erfindung. 

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

Die  Schleifscheibe  3  ist  mit  dem  Schleifschei- 
benträger  5  verleimt,  der  auf  der  Antriebsachse  1 
zwischen  dem  Sicherungsring  6  und  der  Mutter  7 
befestigt  ist.  Die  Schleiffläche  4a  der  Schleif- 
scheibe  3,  die  zum  Empfang  der  Hinterschliffflä- 
chen  der  Bohrer  vorgesehen  ist,  hat  eine  innenko- 
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—  uuoocii  ihm  uuiun  eine Erweiterung  4b  erweitert,  die  in  einer  zur Antriebsachse  1  senkrechten  Ebene  liegt. 
Die  Antriebsachse  1  ist  in  einem  gegenüber  der 

Schleiffläche  4a  angeordneten  ßohrerführungs-  s 
stück  9  mittels  eines  in  einem  Hohlzylinder  9c  des 
letzteren  eingesetzten  Kugellagers  8  gelagert. 

Durch  das  Bohrerführungsstück  9  erstrecken 
sich  mit  der  Antriebsachse  1  parallele  Führungs- 
canäle  15  verschiedener  Durchmesser  zur  Füh-  io 
ung  von  Bohrern  verschiedener  Durchmesser  zur Schleiffläche  4a.  Die  Führungskanäle  15  liegen 
nnerhalb  eines  sämtliche  Führungskanäle  tangie- 
enden  Kreises  16  (Fig.  2),  dessen  Durchmesser 
jleich  ist  dem  äusseren  Durchmesser  der  Schleif-  15 
läche  4a  und  dessen  Mittelpunkt  in  der  Schleif- 
icheibenachse  liegt.  Ein  Hohlzylinder  9a  am  Boh- 
erführungsstück  9  umgibt  die  Schleifscheibe  3. 
)b  bezeichnet  einen  am  Bohrerführungsstück  9 
ingeformten  Griff.  In  einer  Rille  an  der  Aussen-  20 
vandung  des  Hohlzylinders  9c  des  Bohrerfüh- 
ungsstückes  9  ist  ein  Sicherungsring  10  be- 
estigt. 

Zwei  starr  miteinander  verbundene  und  im  we- 
ltlichen  ringförmige  Platten  11  und  12  bilden  25 
inen  Führungszapfenträger.  Die  Platte  1  1  hat  mit 
len  Führungskanälen  15  fluchtende  Bohrungen 
7,  deren  Durchmesser  gleich  ist  dem  Durchmes- 
er  des  entsprechenden  Führungskanals.  Die 
'latte  12  hat  mit  den  Bohrungen  17  fluchtende  30 
Iffnungen  1  8,  in  die  je  zwei  zum  Eingriff  in  die 
pannuten  19  (Fig.  8)  eines  Bohrers  bestimmte 
ührungszapfen  20  (Fig.  3)  hineinragen.  Jeder 
ührungszapfen  20  hat  zwei  Anschlagkanten  21, 
ie  eine  Drehung  eines  in  den  entsprechenden  35 
ührungskanal  und  zwischen  die  Führungszap- 
;n  20  eingeführten  Bohrers  nach  rechts  und  links 
egrenzen.  Zwei  diametral  entgegengesetzte  und 
ach  aussen  ragende  Vorsprünge  22  am  Füh- 
ingszapfenträger  11,12  erstrecken  sich  in  ent-  40 
arechende  Aussparungen  23  im  Hohlzylinder  9a 
nd  dienen  zur  genauen  Fluchtung  des  Füh- 
ingszapfenträgers  11,  12  mit  dem  Bohrerfüh- 
ingsstück  9.  Die  Lagerung  des  axial  beweg- 
ten  Führungszapfenträgers  11,12  erfolgt  zwi-  4S 
:hen  dessen  im  wesentlichen  zylindrischer  Peri- 
nerie  und  einer  innenzylindrischen  Fläche  9d  am 
ohrerführungsstück  9. 
Mit  dem  Führungszapfenträger  11,  12  sind 

:hleifscheibenseitig  drei  entlang  der  Schleifflä-  so 
le  4a  gleichmässig  verteilte,  Schleifscheibenan- 
:hläge  1  3  aus  Hartmetall  verlötet.  Sie  haben  je 
ne  mit  der  Schleiffläche  4a  parallele  Anschlag- 
äche  24a  und  eine  Erweiterung  24b  dieser  An- 
ihlagfläche,  die  mit  der  Erweiterung  4b  der  ss 
;hleiffläche  4a  parallel  verläuft. 

Eine  Druckfeder  1  4  stützt  sich  einerseits  gegen e  Sohle  einer  ringförmigen  Vertiefung  25  im 
ohrerführungsstück  9  und  anderseits  gegen  den  60 
Jhrungszapfenträger  11,  12  ab  und  drückt  die 
:hleifscheibenanschläge  13  am  Führungszap- 
ntrager  11,12  gegen  die  Schleiffläche  4a. 
Die  beschriebene  Einrichtung  arbeitet  folgen- 
srmassen:  es 

uer  /.apren  z  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  überträgt  die  Antriebs- 
achse  1  die  Drehung  des  Spannfutters  auf  den 
Schleifscheibenträger  5  und  die  Schleifscheibe  3. 
Der  zu  schleifende  Bohrer  wird  von  Hand  in  den 
ängsten  passenden  Führungskanal  15  und  darin 
wischen  den  Führungszapfen  20  bis  zum  An- 
schlagen  einer  Hinterschlifffläche  26  an  die 
schleiffläche  4a  geführt.  Der  Bohrer  wird  mit 
eichtem,  gleichmässigem  Druck  gegen  die 
Schleiffläche  4a  gedrückt  und  gleichzeitig  einige \/lale  zwischen  den  Anschlagkanten  21  der  Füh- 
ungszapfen  20  nach  rechts  und  links  gedreht. 
)ahn  zieht  man  den  Bohrer  zwischen  den  Füh- 
ungszapfen  heraus,  dreht  ihn  um  etwa  180°  und 
viederholt  den  oben  beschriebenen  Vorgang  zum Schleifen  der  anderen  Hinterschlifffläche  26.  Die- 
er  Vorgang  kann  gegebenenfalls  so  oft  wieder- 
lolt  werden,  bis  der  Bohrer  fertig  geschliffen  ist. 

Dabei  erhält  der  Bohrer  einen  mittigen  Schliff 
merhalb  praktisch  brauchbarer  Grenzen,  genü- 
end  Hinterschliff  27  (Fig.  7)  und  sowohl  einen 
eeigneten  Hinterschliffwinkel  5  (Fig.  7)  als  auch 
inen  geeigneten  Querschneidewinkel  y  (Fig.  8). 
tollte  ein  grösserer  Hinterschliff  usw.  erwünscht 
sin,  wird  der  Bohrer  im  nächstengsten  passen- 
en  Führungskanal  1  5  geschliffen. 
Während  des  Schleifens  wird  der  vom  Bohrer 

erührte  Teil  der  Schleiffläche  4a  vom  Bohrer  und 
jmindest  der  vom  Bohrer  nicht  berührte  Teil  von 
en  Schleifscheibenanschlägen  13  abgenützt, 
ies  verhindert  eine  Verformung  der  Schleifflä- 
ie.  Allerdings  wird  der  von  den  Schleifscheiben- 
ischlägen  berührte  Teil  auch  abgestumpft  und 
jrliert  einen  Teil  seines  Schlei.feffektes. 
Man  kann  von  der  empirischen  Erfahrung  aus- 

shen,  dass  die  von  der  Hand  während  des 
:hleifens  auf  den  Bohrer  ausgeübte  Kraft  mit 
eigendem  Bohrerdurchmesser  zunimmt  und 
'Iglich  ein  vom  Bohrerdurchmesser  unabhängi- 
3r,  eher  gleichbleibender  Schleifdruck  zwischen 
;r  Schleiffläche  4a  und  den  Hinterschliffflächen 
5  der  Bohrer  entsteht.  Weiterhin  kann  erwartet 
erden,  dass  in  der  Praxis  der  von  verschiedenen 
;rsonen  händisch  induzierte  durchschnittliche 
:hleifdruck  innerhalb  eines  verhältnismässig  en- 
m  Bereiches  liegt.  Deshalb  wird,  wenn  die  ra- ale  Breite  der  Erweiterung  4b,  das  Flächenmass 
x  Erweiterungen  24b  und  die  Kraft  der  Feder  1  4 
'  aufeinander  abgestimmt  sind,  dass  der  zwi- 
hen  diesen  Erweiterungen  4b,  24b  entstehende 

uiuuk  geringer  ist  als  der  besagte  zu  erwartende 
durchschnittliche  Schleifdruck,  der  von  einem 
Bohrer  berührte  Streifen  der  Schleiffläche  4a 
schneller  abgenützt,  verliert  den  Kontakt  mit  der 
Anschlagfläche  24a  und  wird  geschärft. 

Aus  den  Figuren  2,  4  und  5  ist  ersichtlich,  dass beim  Schleifen  sämtliche  Bohrer  den  äusseren 
Begrenzungskreis  der  Schleiffläche  4a  tangieren. 
Folglich  liegt  dieser  scharfe  Bereich  im  äusseren 
Bereich  der  Schleiffläche  4a. 
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Ist  die  oben  beschriebene  tinricntung  Dei- 
ielsweise  für  Bohrer  von  3  mm  bis  1  0  mm 
jrchmesser  ausgelegt,  hat  die  Schleiffläche  4a 
ne  Gesamtbreite  28  (Fig.  4)  von  5  mm.  Da  an- 
nehmen  ist,  dass  Bohrer  verschiedener  Durch- 
esser  in  der  Einrichtung  geschliffen  werden,  ist 
n  Streifen  von  etwa  2,5  mm  Breite  scharf.  Da 
eser  scharfe  Streifen  im  äusseren  Bereich  der 
chleiffläche  4a  liegt,  liegen  auf  Grund  der  be- 
mderen  Geometrie  von  Spiralbohrern  auch  bei 
nem  10  mm-  Bohrer  schon  etwa  zwei  Drittel 
sssen  gesamter  Hinterschlifffläche  in  diesem 
;harfen  Bereich. 
Die  Feder  1  4  drückt  den  Führungszapfenträger 

1,  12  mit  seinen  Schleifscheibenanschlägen  13 
:ändig  gegen  die  Schleiffläche  4a.  Folglich 
leibt,  trotz  Abnützung  der  Schleifscheibe,  der 
bstand  zwischen  den  Führungszapfen  20  und 
er  Schleiffläche  4a  zumindest  weitgehend  kon- 
tant.  Es  können  somit  Bohrer  solange  mit  weit- 
ehend  gleichem  Schleifergebnis  geschliffen 
/erden,  bis  der  Führungszapfenträger  11,12  am 
icherungsring  10  anschlägt.  Danach  muss  die 
chleifscheibe  ausgewechselt  werden. 
Das  in  Fig.  9  gezeigte  Ausführungsbeispiel  hat 

inen  ringförmigen  Anschlag  28',  der  mit  einem 
wssengewinde  versehen  ist,  welches  verstellbar 
l  ein  am  Hohlzyiinder  9a'  des  Bohrerführungs- 
tücks  9'  angeordnetes  Innengewinde  eingreift, 
die  anderen  Teile  dieses  Ausführungsbeispiels 
ind  mit  dem  vorher  beschriebenen  Ausführungs- 
ieispiel  identisch. 

Der  Führungszapfenträger  11',  12'  schlägt  ge- 
ien  den  oberen  Rand  des  Anschlags  28'  an. 
)urch  Drehen  am  vorstehenden  Teil  28a'  des  An- 
chlags  28'  in  der  einen  oder  der  anderen  Rieh-  - 
ung  kann  der  Führungszapfenträger  1  1  ',  1  2'  von 
iiner  Endlage,  in  der  die  Schleifscheibenan- 
ichläge  13'  gegen  die  Schleiffläche  4a'  anliegen, 
>is  zu  der  anderen  Endlage,  in  der  der  Führungs- 
:apfenträger  1  1  ',  12'  gegen  das  Bohrerführungs- 
;tück  9'  anschlägt,  axial  bewegt  werden. 

Wie  eingangs  erwähnt,  hängt  die  Lage  der  Hin- 
erschliffflächen  der  Bohrer  in  bezug  auf  die 
Schleiffläche  vom  Abstand  zwischen  den  Füh- 
ungszapfen  und  der  Schleiffläche  ab.  Folglich 
cönnen  in  einer  Einrichtung  gemäss  Fig.  9  die  La- 
gen  der  Hinterschliffflächen  der  Bohrer  innerhalb 
5ines  dem  Abstand  zwischen  den  Endlagen  des 
Führungszapfenträgers  11',  12'  entsprechenden 
Bereiches  geändert  werden  und  verschieden 
grosse  Hinterschliffe  27,  Hinterschliffwinkel  8 
und  Querschneidewinkel  y  erzielt  werden. 

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

Beispielsweise  sind  die  beschriebenen  Ausfüh- 
rungsbeispiele  als  Zusatzgeräte  für  Handbohrma- 
schinen  ausgelegt.  Ein  erfindungsgemässes  Aus- 
führungsbeispiel  könnte  aber  auch  als  eine  auto- 
nome  Einheit  mit  eingebautem  Motor  ausgelegt 
sein. 

Eine  zufriedenstellende  Wirkung  der  spezifi- 
schen  Merkmale  der  Erfindung,  sowohl  unter  Be- 
rücksichtigung  der  Schleifwirkung  der  Scheibe 
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Scheibenanschläge  auf  die  Schleiffläche,  sollte 
bei  einer  Arbeitsgeschwindigkeit  der  Schleifflä- 
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. 

Pa ten tansprüche  
1  .  Einrichtung  zum  Schleifen  von  Spiralbohrern 

mit  Hinterschliffflächen  und  je  Hinterschlifffläche 
einer  Spannut,  mit  einer  Antriebsachse,  auf  der 
eine  Schleifscheibe  (3)  mit  einer  Schleiffläche 
(4a)  starr  befestigt  ist,  und  mit  einem  gegenüber 
der  Schleiffläche  (3)  angeordneten  und  in  bezug 
auf  diese  axial  unbeweglichen  Bohrerführungs- 
stück  (9),  durch  das  sich  Führungskanäle  (15) 
verschiedener  Durchmesser  zur  Führung  der  Hin- 
terschliffflächen  von  Bohrern  verschiedener 
Durchmesser  zur  Schleiffläche  (4a)  erstrecken 
und  dem  je  Führungskanal  (15)  mindestens  ein 
Führungszapfen  (20)  zugeordnet  ist,  der  in  eine 
Spannut  eines  in  den  Führungskanal  (15)  einge- 

•  führten  Bohrers  eingreift,  wobei  sämtliche  Füh- 
rungszapfen  (20)  in  einem  zwischen  dem  Bohrer- 
führungsstück  (9)  und  der  Schleiffläche  (4a)  vor- 
gesehenen  Führungszapfenträger  (11,12)  ange- 
ordnet  sind,  dadurch  gekennzeichnet,  dass  der 

y  Führungszapfenträger  (11,  12)  zwischen  dem 
Bohrerführungsstück  (9)  und  der  Schleiffläche 
(4a)  beweglich  gelagert  und  mittels  einer  Feder 
(14)  in  Richtung  zur  Schleiffläche  (4a)  belastet 
ist  und  dass  an  dem  Führungszapfenträger  (1  1  , 

5  12)  zumindest  ein  Schleifscheibenanschlag  (13) 
aus  einem  Material,  das  härter  ist  als  die  Schleif- 
scheibe  (3),  beispielsweise  aus  Hartmetall,  befe- 
stigt  ist,  der  eine  zur  Schleiffläche  (4a)  parallele 
und  auf  diese  wirkende  Anschlagfläche  (24a)  be- 

o  sitzt,  die  den  Federweg  des  Führungszapfenträ- 
gers  (11,  12)  in  Richtung  zur  Schleiffläche  be- 
grenzt. 

2.  Einrichtung  nach  Anspruch  1,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  dass  die  Schleiffläche  (4a)  und  die 

's  Anschlagfläche  (24a)  in  radialer  Richtung  über 
das  zum  Schleifen  des  grössten  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  (1  4) 

>o  so  aufeinander  abgestimmt  sind,  dass  der  zwi- 
schen  diesen  Erweiterungen  entstehende  Druck 
geringer  ist  als  der  zwischen  der  Hinterschliffflä- 
che  (26)  eines  Bohrers  und  der  Schleiffläche  (4a) 
zu  erwartende  durchschnittliche  Schleifdruck. 

55  3.  Einrichtung  nach  Anspruch  2,  bei  der  die 
Schleiffläche  konisch  ist  und  die  Führungskanäle 
sich  zumindest  annähernd  parallel  zur  Antriebs- 
achse  der  Schleifscheibe  erstrecken  und  einen  mit 
der  Antriebsachse  gleichachsigen  Zylindermantel 

so  zumindest  annähernd  berühren,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  dass  der  Zylindermantel  bei  einer  innen- 
konischen  Schleiffläche  (4a),  wie  an  sich  be- 
kannt,  ausserhalb  und  bei  einer  aussenkonischen 
Schleiffläche  innerhalb  der  Führungskanäle  (15) 

es  liegt. 
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..  w.....u,,lu,,vj  ,,a^i,  ciiiciii  uei  Miisprucne  i  uis 3,  dadurch  gekennzeichnet,  dass  ein  axial  verstell- 
barer,  auf  den  Führungszapfenträger  (11',  12') durch  Begrenzung  dessen  Federweges  zur Schleiffläche  (4a')  wirkender  Anschlag  (28')  im  5 
Bohrerführungsstück  (9a')  oder  einem  mit  diesem 
fest  verbundenen  Bauteil  angeordnet  ist,  der  den 
Abstand  zwischen  dem  Führungszapfenträger 
(11',  12')  und  der  Schleiffläche  (4a')  einstellbar 
macht.  10 

Revendications 
1.  Dispositif  pour  l'affütage  de  meches  helicoT- 

dales,  avec  des  surfaces  de  depouille  et,  pour  cha- 
a.ue  surface  de  depouille,  une  rainure  pour  Teva-  is 
cuation  des  copeaux,  avec  un  arbre  d'entrame- 
Tient  sur  lequel  est  f  ixee  rigidement  une  meule  (3) 
jossedant  une  surface  d'affütage  (4a),  et  avec 
jne  piece  de  guidage  pour  les  meches,  faisant 
ace  ä  la  surface  d'affütage  (3)  et  immobile  axiale-  20 
nent  par  rapport  ä  celle-ci,  piece  ä  travers  laquelle 
i'etendent  des  canaux  de  guidage  (1  5)  de  diame- 
res  differents  pour  guider  les  surfaces  de  de- 
>ouille  de  meches  de  differents  diametres  vers  la 
iurface  d'affütage  (4a)  et  oü,  ä  chaque  canal  de  25 
juidage  (15)  est  associe  au  moins  un  teton  de 
luidage  (20)  qui  penetre  dans  une  rainure  deva- 
:uation  des  copeaux  d'une  meche  introduite  dans 
3  canal  de  guidage  (15),  tous  les  tetons  de  gui- 
lage  (20)  etant  disposes  dans  un  Support  (11,  30 
2)  de  tetons  de  guidage,  prevu  entre  la  piece  (9) 
le  guidage  des  meches  et  la  surface  d'affütage 
4a),  caracterise  en  ce  que  le  support  (11,12)  des 
§tons  de  guidage  est  monte  de  maniere  mobile 
ntre  la  piece  (9)  de  guidage  des  meches  et  la  sur-  35 
ace  d'affütage  (4a)  et  est  Charge  au  moyen  d'un 
ässort  (1  4)  en  direction  de  la  surface  d'affütage 
4a)  et  en  ce  qu'au  support  (11,12)  des  tetons  de 
uidage  est  fixee  au  moins  une  butee  (13)  de  la 
leule,  d'une  matiere  qui  est  plus  dure  que  celle  40 
e  la  meule  (3),  par  exemple  de  metal  dur,  qui 
ossede  une  surface  de  butee  (24a)  parallele  ä  la 
urface  d'affütage  (4a)  et  agissant  sur  celle-ci,  qui 
mite  la  course  elastique  du  support  (11,12)  des 
itons  de  guidage  en  direction  de  la  surface  d'af-  45 
Jtage. 
2.  Dispositif  suivantla  revendication  1,  caracte- 

se  en  ce  que  la  surface  d'affütage  (4a)  et  la  sur- 
jce  de  butee  (24a)  sont  elargies  en  direction  ra- 
iale,  au-delä  de  la  mesure  necessaire  pour  l'affü-  so 
ige  de  la  plus  grande  meche  pouvant  etre  affütee 
ans  le  dispositif,  la  mesure  de  ces  elargissements 
1-b  et  24b)  et  la  force  du  ressort  (1  4)  etant  accor- 
ees  l'une  sur  l'autre  de  facon  que  la  pression  pre- 
ant  naissance  entre  ces  elargissements  soit  plus  55 
etite  que  la  pression  d'affütage  moyenne  ä  atten- 
re  entre  la  surface  de  depouille  (26)  d'une  me- 
he  et  la  surface  d'affütage  (4a). 
3.  Dispositif  suivant  la  revendication  2,  dans  le- 

uel  la  surface  d'affütage  est  conique  et  oü  les  ca-  so 
aux  de  guidage  s'etendent  au  moins  approxima- 
vement  parallelement  ä  l'arbre  d'entramement  de 
meule  et  touchentau  moins  approximativement 

ne  enveloppe  cylindrique  coaxiale  ä  l'arbre  d'en- 
amement,  caracterise  en  ce  que  l'enveloppe  es 

cynnarique,  dans  le  cas  d  une  surface  d'affütage 
(4a)  conique  vers  l'interieur,  comme  il  est  connu 
en  soi,  se  trouve  ä  l'exterieur  des  canaux  de  gui- 
dage  (1  5)  et,  dans  le  cas  d'une  surface  d'affütage 
conique  vers  l'exterieur,  se  trouve  ä  l'interieur  de 
ces  canaux. 

4.  Dispositif  suivant  l'une  des  revendications  1 ä  3,  caracterise  en  ce  qu'une  butee  (28')  deplaga- ble  axialement,  agissant  sur  le  support  (11',  12') des  tetons  de  guidage  pour  la  limitation  de  sa course  elastique  vers  la  surface  d'affütage  (4a'), 3st  disposee  dans  la  piece  de  guidage  (9a')  des rieches  ou  dans  une  partie  constructive  reliee  ri- 
gidement  ä  celle-ci,  cette  butee  rendant  reglable 
a  distance  entre  le  support  (1  1  ',  1  2')  des  tetons  de 
juidage  et  la  surface  d'affütage  (4a'). 

Claims 
1.  Apparatus  for  grinding  twist  drills  having 

clearance  surfaces  and  a  helical  flute  for  each 
clearance  surface,  comprising  a  drive  shaft  upon /vhich  a  grinding  wheel  (3)  having  a  grindig  sur- 
ace  (4a)  is  rigidly  secured,  and  a  drill-guiding 
)ody  (9)  which  is  mounted  opposite  said  grind- 
ng  surface  (3)  at  a  fixed  distance  therefrom  and 
hrough  which  extend  guiding  passages  (15)  dif- 
erent  in  diameter  for  guiding  drills  different  in 
liameter  toward  said  grinding  surface  (4a)  and  to 
vhich  is  coordinated  at  least  one  guide  projection 
20)  for  each  guiding  passage  (15)  extending 
nto  a  flute  (1  9)  of  a  drill  inserted  into  the  guiding 
»assage  (15),  all  guide  projections  (20)  being  ar- 
anged  in  a  guide-projection  carrier  (11,12)  dis- 
losed  between  the  drill-guiding  body  (9)  and  the 
irinding  surface  (4a),  characterised  in  that  the 
luide-projection  carrier  (11,  12)  is  movably 
nounted  between  the  drill-guiding  body  (9)  and 
he  grinding  surface  (4a)  and  is  urged  by  a  spring 
14)  toward  the  grinding  surface  (4a),  and  in  that 
t  least  one  grinding  wheel-abutment  (13),  con- 
isting  of  a  material  which  is  harder  than  the 
rinding  wheel  (3),  e.g.  of  cemented  carbides,  is 
ecured  to  the  guide-projection  carrier  (11,  12), 
/hich  abutment  (13)  has  an  abutment  surface 
24a)  that  is  parallel  to  and  engageable  by  the 
rinding  surface  (4)  and  limits  the  spring-urged 
lovement  of  the  guide-projection  carrier  (11, 
2)  toward  the  grinding  surface  (4a). 
2.  Apparatus  as  claimed  in  claim  1,  character- 

ed  in  that  the  grinding  surface  (4a)  and  the 
butment  surface  (24a)  are  radially  enlarged  be- 
and  that  dimension  which  is  necessary  for  grind- 
ig  the  largest  twist  drill  receivable  in  the  appara- 
is,  the  dimensions  of  said  radial  enlargements 
lb  and  24b)  and  the  force  of  the  spring  (14)  be- 
ig  matched  in  such  a  way  that  the  contact  pres- 
jre  between  said  enlargements  is  lower  than  the 
/erage  grinding  pressure  to  be  expected  be- 
veen  the  clearance  surface  (26)  of  a  drill  and  the 
rinding  surface  (4a). 
3.  Apparatus  as  claimed  in  claim  2,  in  which  the 

rinding  surface  is  conical  and  in  which  the  guid- 
g  passages  extend  at  least  substantially  parallel 
i  the  drive  shaft  and  at  least  substantially  adjoin 
1  imaginary  cylindrical  surface  which  is  co-axial 
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)  the  drive  shaft,  characterised  in  that  in  case  ot 
n  internal  conical  grinding  surface  (4a)  said  cy- 
ndrical  surface  is  -  as  known  per  se  -  located 
utside  the  guiding  passages  (15)  and  in  case  of 
n  external  conical  grinding  surface,  is  located  in- 
ide  said  guiding  passages. 
4.  Apparatus  as  claimed  in  one  of  the  Claims  1 

3  3,  characterised  in  that  an  axially  adjustable 

top  \zx>  )  ist  locatea  on  tne  arm-guiaing  Doay 
9a'  or  on  a  structure  rigidly  connected  to  the  drill  - 
uiding  body,  said  stop  (28')  acting  on  the  guide- 
rojection  carrier  (11',  12')  by  limiting  the 
pringurged  movement  of  the  latter  toward  the 
rinding  surface  (4a'),  hence  making  adjustable 
ie  distance  between  the  guide-projection  carrier 
1  1  ',  1  2')  and  the  grinding  surface  (4a')  . 
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