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@ Bohrspitzen-Schleifmaschine.

@ Die Schieifmaschine weist drei Bearbeitungsstationen
auf, die je eine Schleifscheibe (11, 16 bzw. 25) aufweisen. Ein
in einer Spannzange gehaltener Bohrer (7) kann an den drei
Bearbeitungsstationen vorbeigefihrt werden, um je eine
primare und sekundére Freifliche und die Spanflache zu
bearbeiten. Die Maschine erlaubt eine einfache, volistandige
Bearbeitung des Bohrers (7) in einem Arbeitsgang zur
Erzielung optimaler Genauigkeit.
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Bohrspitzen-Schleifmaschine

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Bohrspitzen-
Schleifmaschine mit je einer Schleifscheibe zum Schlei-
fen der Primdr- und der Sekundarfreifldche, sowie mit
einem Schleifschlitten mit Werkstilickspindelstock zur
Aufnahme eines Bohrers und zum Zubringen desselben in
seine Schleifstellungen.

Eine derartige Schleifmaschine ist bekannt, z.B. aus dem
Prospekt "SELECT-O-MATIC 01-6 MC/01-6 AMC" der Anmelde-
rin. In dieser Schleifmaschine kann ein eingespannter
Bohrer durch einfache Bewegung des Schleifschlit-
tens an den beiden vorhandenen Schleifscheiben vorbei-
gefiihrt werden, um 2zuerst die Sekunddr- und dann die
Primdrfreifl&dche zu schleifen.

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe =2zugrunde,
eine Schleifmaschine der obenerwdhnten Art derart zu
erganzen, dass beiigleichbleibender Einspannung und
Einstellung des Bohrers in einem Durchgang nicht nur die
erwdhnten Freifldchen, sondern auch die Spanfli3chen des
Bohrers bearbeitet werden koénnen, um eine vollkommene
Symmetrie zur Mitte mit gleicher Lippenhdhe zu erzielen.
Zugleich kann diese zus&tzliche Bearbeitung dazu dienen,
den Spanwinkelvnach dem mit dem Spiralbohrer zu bearbei-
tenden Material zu bestimmen. In dieser Weise geschlif-
fene Bohrer weisen gegeniiber Bohrern mit Spanwinkeln,
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welche sich aus dem Nutensteigungswinkel ergeben, ver-
stidrkte Schneidecken mit besserer Abfuhr der Prozesswarme
auf, was zu hoheren Standzeiten fiihrt. Gleichzeitig kann
durch Verwendung geeigneter Schleifscheiben die Oberflii-
chengiite der Spanflidche verbessert werden. Diese Aufgabe
wird erfindungsgemdss dadurch geldst, dass eine weitere
Schleifscheibe 2zur Bearbeitung der Spanfldchen eines
Bohrers vorgesehen ist, wobei die Schleifscheiben und
der Schleifschlitten mit Spindelstock derart angeordnet
und einstellbar sind, dass alle Schleifoperationen an je
einer Stelle in einer Werkstilickaufspannung und -Einstel-
lung in einem Arbeitsdurchlauf des Schleifschlittens
ausfithrbar sind.

Es 1ladsst sich hiermit ohne erheblichen konstruktiven
Aufwand eine sehr wertvolle, die Prdzision des Spiral-
bohrers erheblich erh6hende zusdtzliche Bearbeitung, oh-
ne erheblichen =zusatzlichen Zeitaufwand anfiigen, wobei
die Bearbeitung je eines Bohrers auch vollautomatisch
ablaufen kénnte.

Vorzugsweise ist die weitere Schleifscheibe axial und
radial einstellbar und in ihrer Neigung verstellbar. Da-
mit kann die Bearbeitungstiefe und die Ebene der Span-
fldche genau vorbestimmt werden.

Es ist moglich, den Schleifschlitten ldngs eines geraden
Bettes durch seine Arbeitsstellungen verschiebbar auszu-
filhren, was eine insgesamt einfache Konstruktion der Ma-
schine erlaubt.

Die Erfindung wird nun anhand der Zeichnung ndher erldu-
tert, welche ein Ausfihrungsbeispiel der Schleifmaschine
zeigt.

Die Figuren 1 bis 3 zeigen je eine Bearbeitungssta-
tion bzw. Schleifscheibe der Maschine, '
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Fig. 4 zeigt einen Ausschnitt aus Fig. 2 in grésserem
Massstab und '

Fig. 5 veranschaulicht schematisch den Ablauf eines
Schleifzyklus.

Auf dem Gestell 1 der Schleifmaschine befindet sich ein
gerades Bett 2, auf welchem ein Schleifschlitten 3 ver-
schoben werden kann. Auf dem Schleifschlitten 3 befindet

‘sich ein Werkstiickspindelstock 4 in dem ein Werkstilick-

spannfutter 5 axial und im Drehwinkel einstellbar ange-

ordnet und mit einem Hebel 9 in der gewlinschten Stellung

feststellbar ist. Im Werkstiickspannfutter 5 befindet

sich eine nicht dargestellte, indexierbare Werkstiickspin-
del, die am vorderen Ende eine Spannzange 6 tragt, in

welcher der zu beafbeitende Spiralbohrer gehalten ist.

Mittels eines Spannhebels 9' kann {iiber eine Zugstange

die Spannzange 6 gespannt und geldst werden. Eine Fiih-

rungsbiichse 8 h&dlt den Spiralbohrer in genauer Position

beim unten beschriebenen Schleifvorgang. Der Werkstiick-

spindelstock kann bei zuriickgezogenem Spannfutter, d.h.

bei aus der Filhrungsbiichse ausgefahrenem Werkstilick, in

nicht ndher dargestellter Weise nach oben gekippt werden,
um einen unbehinderten Werkstiickwechsel vornehmen zu

k6nnen, wozu die Spannzange 6 mittels des Spannhebels 9'

geldst und dann wieder gespannt werden kann. Der Werk-

stiickspindelstock kann mittels einer Spindel axial zuge-

stellt werden, deren Betdtigungsrad 10 in der Zeichnung

dargestellt ist.

Wie Fig. 1 zeigt, ist auf dem Maschinengestell eine
erste Bearbeitungsstation mit einéf Schleifscheibe 11
mit ringformiger Schleiffléche um eine Achse 12 schwenk-
bar montiert. Die Schleifscheibe 11 wird von einem Motor
13 iiber einen Riemen 14 angetrieben.

Wie Fig. 1 schematisch zeigt, dient die Schleifscheibe
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11 zur Bearbeitung der im angedeuteten Bohrer dunkel
angedeuteten sekunddren Freifldche 15. Durch Einstellen
der Neigung der Schleifscheibe 11 kann die Neigung
dieser Freifldche vorbestimmt werden.

In Fig. 2 sind entsprechende. Teile gleich bezeichnet wie
in Fig. 1. Sie zeigt die zweite Bearbeitungsstation mit
einer Schleifscheibe 16, die von einem Motor 17 {iber ei-
nen Riemen 18 angetrieben werden kann. Die Bearbeitungs-
einheit und damit die Schleifscheibe 16 kann ldngs einer
kreisbogenfdrmigen Fiihrung 19 eingestellt, d.h. ver-
schwenkt werden. Wie die vergrdsserte Darstellung in
Fig. 4 zeigt, erfolgt diese Verschwenkung um einen Punkt
20 an der Umfangskante der Bearbeitungsfldche 21 der
Schleifscheibe 16. Mit anderen Worten erfolgt diese
Schwenkbewegung praktisch um die Bearbeitungsstelle an
der Spanflédche des Bohrers 7. Die Schleifscheibe 16 kann
auch in axialer Richtung eingestellt werden indem die als
Pinole ausgebildete Schleifspindel durch den mit Gewinde
versehenen Betatigungsring 22 verstellt wird. Sie kann
weiter in radialer Richtung eingestellt werden, mittels
einer Spindel, deren Betdtigungsrad 23 dargestellt ist.

Wie in der in Fig. 2 dargestellten Ansicht des Bohrers
angedeutet, dient die Schleifscheibe 16 dazu, die Span-
fldche 24 des Bohrers 7 zu bearbeiten. Die Einstellbar-
keit der Schleifscheibe 16 in axialer und radialer Rich-
tung und deren Verschwenkbarkeit erlauben eine genaue
Einstellung der Bearbeitungstiefe und des Winkels der
Spanflédche 24 inbezug auf die Achse des Bohrers, was die
eingangs bereits erwdhnten Vorteile mit sich bringt.

In Fig. 3 sind wiederum entsprechende Teile gleich
bezeichnet wie in den Fig. 1 und 2. Gemiss Fig. 3 weist
die Maschine eine dritte Bearbeitungsstation, &hnlich
derjenigen nach Fig. 1 auf. Eine Schleifspindel mit
einer Schleifscheibe 25 mit ringfdrmiger Schleifflidche
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ist um eine Achse 26 schwenkbar montiert. Die Schleif-
scheibe 25 wird von einem Motor 27 iiber einen Riemen 28
angetrieben. Wie die Ansicht des Bohrers 7 in Fig. 3
andeutet, dient die Schleifscheibe der Bearbeitung der
primidren Freifldche 29. Durch Einstellung der Neigung
der Schleifscheibe 25 kann die Neigung dieser Freifléche
vorgewdhlt wérden.

Fig. 5 dient def Erliuterung eines Arbeitszyklus der Ma-
schine. Alle Teile sind in Fig. 5 mehr oder weniger
schematisch und nicht unbedingt in ihrer wirklichen Lage
dargestellt. Der Bohrer 7 ist in ausgezogenen Linien in
seiner Ausgangsstellung dargestellt. Aus dieser Ausgangs-
stellung wird er im Langsamgang, der durch eine zugeord-
nete Gerade angedeutet ist, an der Schleifscheibe 11
vorbeigefithrt, um die sekunddre Freifldche 15 zu bear-
beiten. Dann wird der Bohrer im Schnellgang der durch
eine Zickzack-Linie angedeutet ist zur naAchsten Bearbei-
tungsstation, d.h. an die Schleifscheibe 16 gefodrdert.
Er lauft dann im Langsamgang an dieser Schleifscheibe
vorbei, worauf er im Schnellgang zur Schleifscheibe 25
gebracht und dann im Langsamgang an derselben vorbeige-
fihrt wird. Der Bohrer wird dann in derselben Stellung
im Schnellgang in die Ausgangssfellung zurilickgefiihrt,
dann durch Indexieren der Werkstiickspindel um 180° ge-
dreht, was durch eine im Werkstiickspannfutter 5 einge-
baute Teilvorrichtung bewerkstelligt wird, und dann zur
Bearbeitung der anderen Schneide des Bohrers in der
soeben beschriebenen Weise an den drei Schleifscheiben
11, 16 und 25 vorbeigefiihrt. Dann gelangt der Bohrer
wieder im Schnellgang in die Ausgangsstellung, wo er aus
der Spannzange entfernt und durch einen anderen zu
bearbeitenden Bohrer ersetzt werden kann. Dank der An-
ordnung der Schleifscheibe 16 zwischen den Schleifschei-
ben 11 und 16 ergibt sich ein kurzer Totalhub fiir den
Werkstickspindelstock. WAre eine der Schleifscheiben 11
oder 25 in der Mitte angeordnet, was auch méglich ist,
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miisste der Bohrer 7 iiber den vollen Durchmesser dieser
mittleren Schleifscheibe und unnétigerweise an zwel
Stellen dber die ringférmige Schleifflache derselben
gefihrt werden.

Die Maschine ist somit einfach in ihrem Aufbau und in
ihrem Arbeitsablauf. Ihre Einstellung fiir verschiedenste
Bearbeitungsaufgaben kann schnell und sicher an gut
zuganglichen Stellen erfolgen. Ist die Maschine einmal
eingerichtet, kann der Bearbeitungszyklus fiir je eine
Schneide automatisch durchlaufen.
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PATENTANSPRUECHE

1. Bohrerspitzen—Schleifmaschine mit je einer Schleif-

scheibe zum Schleifen der Primdr- und der Sekundidr-
freifldche, sowie mit einem Schleifschlitten mit
Werkstiickspindelstock zur Aufnahme eines Bohrers und

zum Zubringen desselben in seine Schleifstellungen,

dadurch gekennzeichnet,

dass eine weitere Schleifscheibe (16) zur Bearbeitung

der Spanfldchen (24) eines Bohrers (7) vorgesehen
ist, wobei die Schleifscheiben (11, 16, 25) und der
Schleifschlitten (3) mit Spindelstock (4) derart an-
geordnet und einstellbar sind, dass alle Schleifope-

rationen an je einer Stelle in einer Werkstiickaufspan-
nung und -Einstellung in einem Arbeitsdurchlauf des
Schleifschlittens ausfiihrbar sind.

Maschine nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,
dass die weitere Schleifscheibe (16) axial und radial
einstellbar und in ihrer Neigung verstellbar ist.

Maschine nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Schleifschlitten (3) ldngs eines geraden

Bettes (2)
ist,

anh den Arbeitsstellen vorbei verschiebbar
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Maschine nach einem der Anspriiche 1 bis 3,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Achse der Werkstiickspindel (5) bzw. des Boh-
rers (7) mindestens annidhernd in der Ebene der weite-
ren Schleifscheibe (16) liegt.

Maschine nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass die weitere Schleifscheibe (16) um eine Tangente
an einen Punkt (20) der Umfangskante ihrer Schleif-
fldche in der Neigung einstellbar ist.

Maschine nach einem der Anspriiche 1 bis 5,

dadurch gekennzeichnet,

dass die weitere Schleifscheibe (16) zwischen den
Schleifscheiben (11, 25) 2zum Schleifen der Primdr-
und Sekunddrfreifliche angeordnet ist.
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