DElj:CHE DEMOKRATISCHE REPUBLIK | PAT EN T S C H R E F T
12) winschaespatent (19 DD (11 232 168 A3

Erteilt gemaR § 18 Absatz 2 Patentgesetz 4(51) C25F 5/00

AMT FUR ERFINDUNGS- UND PATENTWESEN

21) WP C25F /2521900 (22)  21.06.83 (45)  22.01.86

(71) siehe (72)
(72) Miiller, Karl, 9930 Adorf, Am FloRbach 12; Kropik, Wolfgang; Schneidenbach, Roger, DD

(54) Verfahren zum anodischen Nachschirfen von vielschneidigen Werkzeugen

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Nachschérfen stumpfer vielschneidiger Werkzeuge, wie Feilen, Raspeln
und Turbowerkzeuge. Ziel der Erfindung ist die Schaffung eines einfach und kostengiinstig durchzufiihrenden
Verfahrens, weiches das mehrmalige Nachschérfen ermdglicht und dadurch die Gesamtnutzungsdauer wesentlich
verlangert. ErfindungsgemaR wird die Aufgabe geldst, indem die zu scharfenden Werkzeuge in einem wéRrigen
Schwefelsdureelektrolyt mit Zusatz von Wasserstoffperoxid und einem nichtionogenen Netzmittel mit Gleichstrom
anodisch behandelt werden. Das Reinigen und Schérfen der Schneiden erfolgt durch anodisches Abtragen und
Nachsetzen des Schneidenprofils. Bei Werkzeugen mit normaler Abstumpfung und nichtausgebrochenen Schneiden
werden beim ersten Nachschérfen die urspriinglichen Gebrauchseigenschaften wieder erreicht.
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Erfindungsanspruch:

Verfahren zum anodischen Nachschérfen von vielschneidigen Werkzeugen wie Feilen, Raspeln und Turbowerkzeugen, wobei
die Werkzeuge anodisch in einen Elektrolyt eingehangt werden und die Reinigung und das Schérfen des Schneidenprofils durch
anodische Abtragung erfolgen, gekennzeichnet dadurch, daR ein wariger Elektrolyt mit einer Zusammensetzung von
150...2509g/1 Schwefelsédure, 3mi/l Wasserstoffperoxid und 2ml/| nichtionogenem Netzmittel verwendet wird, wobei die
Arbeitstemperatur bei 293...303°K und die Stromdichte bei 5... 10A/dm? liegen und keine partiel! isolierende Abdeckung der
Anode erfoigt.

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft ein anodisches Verfahren zum Nachscharfen von stumpfen vielschneidigen Werkzeugen, wie Feilen,
Raspeln und Turbowerkzeuge.

Charakteristik der bekannten technischen Losungen

Das gebriuchlichste Verfahren zum Nachscharfen von vielschneidigen Werkzeugen ist das nochmalige Aufhauen. Es kann nurin
Fachbetrieben mit relativ hohem Aufwand durchgefiihrt werden. Die Werkzeuge miissen dazu weichgegliht, der Hieb
abgearbeitet, aufgehauen und wieder gehartet werden. Der mégliche Hérteverzug hat teilweise bei Feilen eine geminderte
Gebrauchsfihigkeit zur Folge. - '

Weiterhin sind chemische Atzverfahren, wie beispielsweise nach PS-DE 805 340, bekannt. Sie konnten sich jedoch bisher im
aligemeinen nicht durchsetzen. Es ist eine umfangreiche Vorbehandlung zur Reinigung erforderlich. Das Schérfen erfolgt durch
Eintauchen in eine wéssrige Salpetersaureldsung ohne oder mit Zusitzen weiterer Sauren. Das Verfahren ist nur bei geringer
Abstumpfung anwendbar. Nachteilig ist die bei zunehmender Abstumpfung auftretende VergréRerung der Rauhtiefe.

Nach OS-DE 3043452 ist ein elektrolytisches Verfahren bekannt. Die Erfindu ng geht davon aus, daB eine Fldche des Zahnprofils
der Werkzeuge mit einer Schutzschicht abgedeckt wird, was bei vielschneidigen Werkzeugen nicht méglich ist.

Ziel der Erfindung

Die Erfindung hat zum Ziel, ein einfach und kostengiinstig durchzufiihrendes Verfahren zu schaffen, welches das mehrmalige
Nachschérfen von stumpfen Feilen, Raspeln sowie Turbowerkzeugen ermdglicht und dadurch die Gesamtnutzungsdauer dieser
Werkzeuge verldngert.

Wesen der Erfindung

ErfindungsgemaR erfolgt das Reinigen und Nachschirfen von mehrschneidigen Werkzeugen durch eine anodische Behandlung
mit Gleichstrom in einem wéssrigen Schwefelsdureelektrolyt mit Zusatz von Wasserstoffperoxid und einem nichtionogenen
Netzmittel. Das Schneidenprofil der Werkzeuge wird zeitlich entsprechend der VerschleiRbreite anodisch abgetragen und
dadurch geschérft. Die anodische Schaltung der Werkzeuge gewihrleistet infolge der starken Sauerstoffentwickiung einen
guten Reinigungseffekt und verhindert die Entstehung von Beizbast. Das Verfahren erfordert kein Abdecken von Flachen und die
Rauhtiefe des Schneidenprofils verandert sich nicht nachteilig. Das Nachscharfen kann mehrmals wiederholt werden.

Ausfiithrungsbeispiel

Die zu scharfenden Werkzeuge werden im allgemeinen ohne Vorbehandlung in einem wéssrigen Elektrolyt vorzugsweise mit
einer Zusammensetzung von 150...250g/| Schwefelsiure, 3mi/I Wasserstoffperoxid und 2ml/| nichtionogenem Netzmittel
anodisch eingehéngt. Die Arbeitstemperatur liegt bei 293...303°K. Die Stromdichte ergibt sich bei einer angelegten
Gleichspannung von 3...3,5V mit 5... 10A/dm?2 Je nach VerschieiBgrad der Werkzeuge betrégt die Expositionszeit 6...20 min.
Nach der elektrolytischen Behandlung werden die Werkzeuge zweimal kalt und einmal heif3 gespiit.

Die Stromzufiihrung zwischen der Anodenstange des Bades und den Werkzeugen erfolgt vorzugsweise mit Vorrichtungen aus
Titan. Als Katodenmaterial wird Bleiblech verwendet. '

Mit Blei, Zinn und Aluminium stark verstopfte Werkzeuge werden vorher in bekannten Entmetallisierungslésungen behandeit.
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