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(57) Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Herstellung der
Werkzeugschneide an einschneidigen Werkzeugen mittels Schleifen

" der definierten Fl&chen, Winkel und des Eckenradius.
ErfindungsgendB wird die Aufgabe dadurch geldst, daB unter
Verwendung von Normteilen und den an Anschleifeinrichtungen iblichen
Kipp~ und Drehelementen sowie Lings=- und Quersuppcrten in Verbindung
mit austauschbaren Werkzeugtrdgern ein universeller Anschliff
verschiedeénartiger Werkzeuge moglich ist. Zur Lagefixierung des
Werkzeuges dient ein aufsteckbares Einbaunikroskop. Mittels der
gleichen optischen Einrichtung erfolgt nach dem Schleifvorgang
das Messen der durch das Anschleifen erzeugten Geometrie des
Werkzeuges. Vor Beginn der Schleifarbeiten wird das Mikroskop
einschlieBflich der Halterung aus dem Arbeitsraum herausgeschwenkt
oder von der Vorrichtung abgehoben. Die Erfindung ist besonders
zum Schleifen von Drehe, Hcobele und Fridswerkzeugen geeignet.
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Vorrichtung zur Herstellung der Werkzeugschneide an
einschneidigen Verkzeugen

Anwendungsgebiet der Briindung

Die Zrfindung betrifft eine Vorrichtung zur Herstellung
der VWerkzeugschneide an einschneidigen Werkzeugen durch
Schleifen der definierten ¥léchen, Winkel und des Ecken=-
radius. ‘

Charakteristik der bekannten technischen Ldsungen

Bekannt sind Losungen zum Schleifen von speziellen Formen
an VWerkzeugen. Diese Vorrichltungen sind oftmals nur in
Verbindung mit bestimmten Schleifmaschinen verwendbar,
Durch die iAuslegung fir ausgewdhlte Schleifaufgaben sind
diege Vorrichtungen dariber hinaus nicht universell ein-

setzbar,

Das Heésen der erreichten Geometrie erfolgt bei den bekann-
ten Losungen vorrangig von der Haschine getrennt, so daB
ein erhohter Arbeitsaufwand und zusdtzliche ileBunsicher-
heiten nicht vermeidbar sind. N

In D& 05 2061857 wird eine Variante vorgestellt, in der die
komplexe Schleifbearbeitung dadurch gewdhrleistet werden
soll, daB eine Kombination von Plan~ und Axialverstellung
in Verbindung mit einem Schwenkbock oder einem schwenkbaren
Vierizeughalter erfolgt. Diese Losung hat den Nachteil, dafl
ein Schleifen des ickenradius nicht moglich ist. Dasg iiessen
dexr gefundenen Geometrie mul in gesonderten lieBeinrichtungen
erfolgen, )
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Im DD WP 50451 wird eine Lidglichkeit genannt, den Ickenra-
dius gowie Haupt- und Nebenfreiwinkel in einer #inspannung

an Verkzeugen zu schleifen. Diesges Prinzip erlaubt im Gegen~

satz zu der Hehrzahl anderer Varianten ein definiertes
Schleifen des ickenradius. Nachteilig ist, daB die irt der
Werkzeugeinstéllung ein exaktes Arbeiten auBerordentlich
erschivert. Span- und Neigungswinkel sind nach dieser inord-
nung nicht schleifbar, '

Eine optische IMixierung des Werkzeugtrigers sieht das

DD WP 108197 vor. Uber optische Strahlen, Stranlen ablenken-
de Glieder und lichtelektrische Bupfinger kann wihrend der
Bearbéitung ein sténdiges Messen des Werkstiickes erfolgen.
Diese vorrangig auf die Lingenmessung orientierte Vorrich-
tung eignet sich auf Grund der Anoxdnung der VWerkzeugauf-
nahme nicht zum koanplexen Anschliff von Werkzeugen und ist
auch nicht zum lessen des ZEckenradius bazw. begtimmbter %Winkel
der Werkzeuggeometrie geeignet.

Die Nachteile der bekannten Losungen haben zur Folge, daB
ein komplexzer Anschliff einschnéidigér Werkzeuge nicht mog-
lich ist. Das betrifft vorrangig das Schleifen des iicken-

radius.

Besonders die Zntwicklung der Verfahrenstechnik im Bereich
der Endbearbeitung erfordert aber oftmals die Herstellung
definierter Gckenradien sowie deren genaue meBtechnische

Erfassung.

Ziel de? Lrfindung

\

Das Ziel der fZrfindung ist es, den Anschliff sdmtlicher an
einschneidigen Werkzeugen vorkommenden Flichen, Winkel und
des Ickenradius reproduzierbar zu erzielen.

Darlegung des Vesens der Zrfindung

Bs ist Aufgabe der Erfindung, eine Vbrrichtung zu schaffen,
die den komplexen anschliff einschneidiger Werkzeuge ermdog-
licht und eine schnelle meftechnische Erfassung der wich-
tigsten geometrischen GroSen in der gleichen Aufspannung
gewdhrleistet. ) '
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Diese Aufgabe zur Herstellung der Verkzeugschneide an ein-
gchineidigen Werkzeugen mittels Schleifen der definierten
Fldchen, Vinkel und des Eckenradius wird unter Verwendung
von dorateilen sowie den an anschliffeinrichtungen iiblichen
Kipp-~ und Drehelementen sowie Léngs-vund Quersupporten in
Verbindung mit dem Werkieugtréger fir die erforderlichen
Léngs=, Quer- und Drehbewegungen dadurch geltst, daB die
Vorrichtung im wesentlichen besteht aus einer Grundplatte,
zwel Seitenwdnden, einem einstell- und fixierbaren Schwenk-
tisch mit entsprechender Skalierung, einer Zwischenscheibe
nit daraufgitzendem Drehtisch, der einen Schwenkbereich von
1800 in horizontaler Ebene ermoglicht. Auf dem Drehtisch be-
finden sich zur Zrzeugung der Lings- und Querbewegungén
rechtwinklig zueinander, aufeinander angeordnet, je ein Quer-
und Léngssupport, wobei deren Anordnung untereinander aug-
tauschbar ist. Die genaue Einstellung der Supporte erfolgt
iiber FeinueBschrauben. Auf dem oberen Support befindet sich
der VWerkzeughalter. Dieser Werkzeughalter ist je nach der
konkreten Form des Verkzeuges austauschbar.

Ebenfalls auf dem Drehtisch ist die Aufnahme fiir einen auf-

zusteckenden ilikroskopstédnder angeordnet. Dieser ilikroskop-

stidnder besitzt eine Vertikalbohrung, in der ein Zinbau-
mikroskop aufgzenommen wird.

Das Zinbauanikroskop ist sowohl fiir die Lagefixierung des
Werkzeuges als auch fiir das ilessen der durch das Anschleifen
erzeugten Geometrie des Verkzeuges vorgesehen.

Diese oétische ileBeinrichtung ist abhebbar, um den Arbeits-.
raum fir die Schleifscheibe freizugeben.

Anstelle der Aufnahme zum Aufstecken des ilikroskopstinders
ist eine Schwenkeinrichtung fiur das.Ausschwenken des Ilikro=
skopsténders fiir die Freigabe des dArbeitsraumes anbringbar,

Augfihrungsbeispiel

Die Zrfindung wird nachstehend an einem Ausfliihrungsbeispiel
an Hand einer Zeichnung niher srizutert,
Auf einer Grundplatte 1 sind zwei Seitenwidnde 2 angeordnet.

An diesen ist ther eine Schraubvervindung ein Schwenitisch 3
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befestigt. Hine entgprechende Skalierung am Schwenktisch 3
und an den Seitenwdnden 2 eradglicht eine genaue Winkelein-
stellung. Auf dem Schwenktisch 3_befindet sich iber einer
Zwischenscheibe 4 ein Drehtisch 5, iittels eines Handgrif-
fes 8 erfolgt das Drehen des Drehtisches 5 zum Schleifen
des Eckenradius, Hine Skalierung am Drehtisch 5 und an
éiner Skalenscheibe 9 ermdglichen ein definiertes Schwenken
des Drehtisches 5. Der 0*enaue‘ Drehweg des Drehtisches 5
wird durch auf der Skalenscheibe 9 angeordnete Anschlige
festgelegt. Die Klemmung des Drehtisches 5 erfolgt durch
zwischen Zwischenscheibe 4 und Drehtisch 5 angeordneten
Nutensteinen (Wutenstelne und Anachlape in der Zeichnung
nicht dargestellt). '

Iin auf dem Drehtisch 5 angeordheter Quersupport 6 dient zur
Fixierung der Werkzeuglage bel asymmetrischer Werkzeuggeo-
metrie (Einstellwinkel, Nebeneinstellwinkel). Bin auf dem
Quersupport 6 angeordneter Langssupport 7 trigt einen Werk—
zeughalter 11. Durch Zinbau verschiedener Zinsétze (in der
Zeichnung nicht dargestellt) sind auch Rundmeilel ohne wei~
teres schleifbar, Uber eine Klemmschraube 12 erfolgt die
Spannung eines Werkzeuges 16, N

. Eine Aufnahme 13, ebenfalls auf dem Drehtisch 5 angeordnet,

dient zur Aufnahme eineg ilikroskopstinders 14. Aufnahme 13
wnd slikroskopstinder 14 sind so gestaltet, daB ein schnelles
Abheben oder Aufsetzen des ilikroskopstiinders 14 in justierter
Lage moglich ist. Die Vertikalbohfﬁhg 15 sichert die einwand-
freie Lagefixierung eines Iinbauasikroskopes (1n,der Zeich-
nung nicht dargestellt). '

Die Funktion der beschriebenen Vorrichtung ist folgende:

Nach Einspannen des VWerkzeuges 16 in den Werkzeughalter 11
erfolgt mittels Schwenktisch 3, Drentisch 5, Quersupport_6

und Léngssupport 7 die genaue zZinstellung der gewlinschten
Werkzeuggeometrie. Dabei ist zu beachten, daB die Werkzeug-

spitze mit der Drehachse des Drehtisches 5 und der Arbeits-
ebene der Schleifscheibe libereinstimmen (ln der Zeichnung
Strlch-Pungt—Llnle)

Die Zinstellung des gewlinschien Eckenradius erfolgt lber den
Ldngssupport 7. Die optiscihe Fixierung des Verkzeug res 16
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wird iiber das Linbaumnikroskop gewdhrleistet. Nach dem Jdin-
richten des Verkzeuges 16 wird der liikroskopsténder 14 mit
Iinbaumikroskop abgehoben und somit der Arbeitsraum Ifir
die Schleifscheibe der Werkzeugmaschine freigegeben. '
Das Schleifen des ickenradius erfolgt durch Schwenken des
Drehtisches 5 mit dem Handgriff 8, Das Schleifen von Frei-
und Spanfliche wird iiber den llaschinenvorschub realisiert.
Nach Beendigung deg Schleifvorganges kann der ikroskop-
stinder 14 mit Einbaumikroskop wieder aufgesetzt und die
Geometrie gemessen werden.



Erfindungsanspruch

1+ Vorrichtung zur Hérstellung der Werkzeugschneide an ein-
o .

1;15

schneidigen Verkzeugen mittels Schleifen der definierten
Fléchen, Winkel und des Eckenradius uanter Verwendung von

Normteilen und den an Anschleifeinrichtungen iiblichen

Kipp- und Drehelementen sowie Léngs~ und Quersupporten
zur Erzeugung der erforderlichen Léngs-, Quer- und Dreh-
bewegungen in Verbindung mit austauschbaren Verkzeug-
tragern, dadurch gekennzeichnet, daf8 die Vorrichtung im
wesentlichen aus einer Grundplatte (1), zwei Seitenwin-
den (2), einen einstell- und fixierbaren Schwenktisch (3)
mit entsprechender Skalierung, einer Zwischenscheibe (4)
mit daraufsitzendem Drehtisch (5), einem darauf angeord-
neten Quersupport (6) zur Pixierung der Werkzeuglage bei
ésymmetrischer Vlerkzeuggeometrie, ferner aus einem auf
dem Quersupport (6) rechtwinklig dazu angeordneten Lings-
support (7) und aus einem auf dem Lidngssupport (7) be-
festigten Werkzeughalter (11) sowie aus einem in einer
Aufnahme (13) im Drehtisch (5) aufgesteckten ilikroskop-
stinder (14) mit einer Vertikalbohrung (15) fiir die Auf-
nahme eines Zinbaumikroskopes besteht, wobel der Quer=
support (6) und der Lingssupport (7) je eine TeinmefR~
schraube (10) filir die genaue 3instellung der Supporte
aufweisen:und daf das Einbaumikroskop sowohl der Iinstel-
lung eines Werkzeuges (16) als auch der ilessung der Geo-
metrie des Verkzeuges dient.

Vorrichtung nach Punkt 1,dadurch gekennzeichnet, daf der
Quersupport (6) und der Lingssupport (7) Ubereinander an-
geordnet und gegeneinander austauschbar sind.

Vorrichtung nach Punkt 1, dadurch gekennzeichnet, dafl der
Werkzeughalter (11) austauschbar ist.

Vorrichtung nach Punkt 1,dadurch gekennzeichnet, dal an-
stelle der aufnahme (13) zum Aufstecken des Iikroskopstin-
ders (14) eine Schwenkeinrichtung zum Ausschwenken des
Mikroskopstinders (14) anbringbar ist.

- Hierzu / Seite Zeicnnuing
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