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@ Schleifkopf fiir eine Werkzeugschieifmaschine fiir wendelgenutete Schneidwerkzeuge.

@ Schieitkopf flir eine Werkzeug-Schieifmaschine
fir das Schleifen von wendelgenuteten Schneidwerk-
zeugen mit einer Schleifspindel, die iiber Stalil-
schiitten um zwei sich senkrecht schneidende Ach-
sen sowie um eine dazu senkrecht liegende Achse
dreh-bzw. schwenkbar sowie hin-und herbeweglich
gelagert ist, wobei der die Zustellbewegung der auf
der  Schleifspindel  gelagerten  Schisifscheibe
ermdglichende Stelischiitten an einem Triger der
Schieifkopfsdule um einen  Schwenkpunkt -
schwenkbar gelagert ist zwecks Einstellung der
Schleifscheibe auf den Durchmesser des zu -
schleifenden Werkzeuges und Einsteliung des
jeweils gewilinschten Spanwinkels um diesen
Schwenkpunkt; vgl. Figur 2.
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Die Erfindung betrifft einen Schieitkopf fiir sine
Werkzeugschleifmaschine  flir ~ wendelgenuiete
Schneidwerkzeuge gemiB dem Oberbegriff des
Patentanspruchs 1.

Bei einer solchen  Universal-Werkzeug-
Schleifmaschine ist neben dem senkrecht stehen-
den Schleifkopftrager auf einem Langstisch ein um
eine senkrechte Achse schwenkbarer Schieiftisch
zur Aufnahme des Werkzeugtrdgers gelagert,
wahrend der quer dazu bewegliche Quertisch den
Schleifkopftrdger lagert. Das zu schieifende
Werkstlck ist iber den Werkzeugtrdger in bezug
auf die Schieifscheibe jeweils so einzustellen, das
die zu schieifende Fldche mit der durch einen An-
schlagfinger definierten waagerechten Schwen-
kachse einer Planscheibe zusammenfilll. Die
Schleifscheibe wird mittels der genannien Schiitten
so eingestellt, daB sie die zu schleifende Flache
des Werkstiickes beriihrt, ehe der Schieifvorgang
durchgefiihrt werden kann. Wird nun die Schleif-
scheibe eines soichen Schleifkopfes auf den Stei-
gungswinke! des Schneidwerkzeuges eingestelit, so
verfahrt der Angriffspunkt der Schleifscheibe beim
nachfolgenden Schieifen aus der das Schneidwerk-
zeug senkrecht zur Drehachse schneidenden Achs-
mitte heraus, da widhrend des Schieifvorganges
des Schneidwerkzeuges die Schieifscheibe nur
ldngs der senkrecht stehenden Z-Achse des
Schleifkopfes zugestellt werden kann. Ein gewlin-
schter Spanwinke! ist daher lediglich durch eine
Anndherung durch gleichzeitiges Zustellen in der
Z-und in der Y-Achse mdglich. Die Gr&Be dieser
Zustellbewegungen sind bisher nur durch Probe-
schiiffe eines Schneidwerkzeuges mit nachfolgen-
dem Messen und erneuter Korrekiur der Einstell-
werte zu ermitteln. Mit anderen Worten: Da die
Vorschubbewegungen der Supporte auf den Durch-
messer des zu schieifenden Werkzeuges einge-
stellt werden miissen, bei der vorbekannten Anord-
nung jedoch auf dem Achsmittelpunkt des Frises
zu beziehen sind, kdnnen die Spanwinkel wendei-
genuteter Schneidwerkzeuge mit einer solchen
Werkzeugschleifmaschine nur anniherndweise ge-
schiiffen werden. Dies bedeutet ferner, daB bei NC-
gesteuertem Schieifen stindig variierende Span-
winkel am zu schieifenden Schneidwerkzeug er-
zeugt werden.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, den
Schieifkopf der vorbekannten Werkzeugschieifma-
schine derart weiterzubilden, daB beim Schleifen
der Spanwinkel von wendelgenuteten Schneidwerk-
zeugen lediglich eine einzige Zustellbewegung
ldngs einer einzigen Achse des die Schieifscheibe
tragenden Supportes abhingig von dem Mittel-
punkt des Schneidwerkzeuges und seines Durch-
messers erzeugbar ist, um so eine linienf&rmige
Beriihrung zwischen Spanfliche des Schneidwerk-
zeuges und der Schleifscheibe und damit sine den
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Spanwinkel des Schneidwerkzeuges nicht verfil-
schende Zustellbewegung der Schleifscheibe zu
ermdglichen.

Diese Aufgabe ist gemaB der Erfindung durch
die kennzeichnenden Merkmale des Patentans-
pruchs 1 gel&st.

Weitere Merkmale der Erfindung ergeben sich
aus den Unteranspriichen.

Durch die erfindungsgemdBe Ausbildung er-
folgt die Einstellung des Spanwinkeis um eine
Schwenkachse, die auf den jeweiligen Durchmes-
ser des zu schieifenden Werkzeuges bezogen und
einstellbar ist, so dal8 der einmal eingestslite Span-
winkel auch wéhrend der Zustellbewegung der
Schieifscheibe beibehalten bleibt. Auf diese Weise
ist das Schieifen eines gewinschten Spanwinkels
von wendelgenuteten Schneidwerkzeugen erstmals
exakt, zum Beispiel nach Skala, reproduzierbar und
kann ferner erstmals automatisiert werden. Auch
k&nnen Profilverzerrungen zum Beispiel bei koni-
schen Fraswerkzeugen ausgeglichen werden, da
die Schwenkachse widhrend des Schleifens, zum
Beispiel Uber Schritimotoren,nachgestellt werden
kann. Ein weiterer Vorteil ist darin zu sehen, daB
mit Hilfe der gleichen Einstellmittel auch ein form-
gerechies Abziehen der Schieif scheibe mdglich
ist.

Es ist zwar aus der DE-PS 920 050 ein Schieif-
kopf bekannt, bei dem die die Schieifscheibe tra-
gende Schieifspindel in einer um eine die Schieif-
spindelachse im rechten Winkel schneidende Ach-
se schwenkbaren Schieifwelleniagerung angeordnet
ist, die von einem langs einer waagerechten Achse
hin-und herbeweglichen Vorschubschlitten getragen
ist, der seinerseits um eine senkrechte Achse -
schwenkbar an einem un eine waagerechte Achse -
schwenkbaren Ausleger angeordnet ist, wobei der
Ausleger mittels einer Schiitienflihrung an einer
senkrechten, um die waagerechte Achse drehbaren
Planscheibe hin-und herbeweglich gelagert ist, um
so die gewiinschten Zustellbewegungen der
Schieifscheibe entsprechend einem gewdhiten
Freiwinkel des zu schleifenden Werkstlickes zu
ermdglichen.

Abgesehen davon, daB mit diesem Schieitkopf
nur die stirnseitigen Freiwinkel an sogenannten
Messerkdpfen formgerecht geschiiffen werden
k&nnen, ist der die Schieifspindel tragende Support
lediglich um eine feststehende Achse schwenkbar
und kann daher weder auf den Achsmittelpunkt
eines wendelgenuteten Schneidwerkzeuges noch
auf dessen Durchmesser eingestellt werden. Bei
einer solchen Ausbildung wirden beim Schleifen
von wendelgenuteten Schneidwerkzeugen die glei-
chen Spanwinketfehler aufireten, wie dies eingangs
erldutert worden ist.

Die Erfindung ist nachfolgend anhand eines in
der Zeichnung mehr oder minder schematisch dar-
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gestellten Ausflhrungsbeispiels beschrieben. Es
zeigen:

Figur 1 eine Seitenansicht einer Schieif-
kopfsdule, Schieifkopf und Werkstlick-Spindeistock
umfassenden Teils einer nur teilweise dargestellien
Werkzeug-Schieifmaschine gem3B der Erfindung,

Figur 2 eine Vorderansicht des in Figur 1
dargestellten Teils der Werkzeug-Schleifmaschine
und

Figur 3 eine Draufsicht auf den Teil der
WerkzeugSchleifmaschine gemiB Figur 1.

Auf einem hier nicht n3her dargestellten
Sténder 6 einer insgesamt mit der Bezugsziffer 7
bezeichneten Werkzeug-Schieifmaschine befinden
sich ein Schlittenbett 8 fUr einen Lingsschlitten 9
und eine einen abgewinkelten Tragarm 11 aufwei-
sende, hdhenverstellbare Schieifkopfsdule 13 als
Trdger flr den eigentlichen, insgesamt mit der
Bezugsziffer 15 bezeichneten Schieifkopf; vgl.
Figur 2.

Auf dem Lingsschlitten 9 ist ein Werkstiick-
Spindelstock 16 mit seinem Reitstock 17 gelagert
und tragt auf einer zwischen Spitzen eingespan-
nten Spindel 19 ein zu schleifendes Werkstiick,
ndmiich einen sogenannten draligenuteten Wal-
zenfraser 20. Uber hier nicht dargestellte Antriebe,
die auch NC-gesteuert sein k&nnen, kann der
Werkstlck-Spindeistock in Richtung der Pfeile WL,
und WL, lings einer mit X, bezeichneten Achse
hin-und herbewegt und in Richtung der Pfeile WD,
und WD, um diese Achse gedreht werden. Der
Schleifkopf 15 umfapt eine in einem Zustell-Schilit-
ten 21 drehbar gelagerte Schieifspindel 22, auf der
eine dem jeweiligen Werkstlick zuzuordnende
Schieifscheibe 23 gelagert ist, deren Schleiffliche
im dargestellten Ausflhrungsbeispiel einen Kegel-
winkel K aufweist. Der l3ngs einer mit Y, bezeich-
neten Achse hin-und herbewegliche -Pfeile LY,, LY,
-Schlitten 21 ist auf einem winkelférmigen
Schwenk-Schlitten 25 um eine den Punkt D, durch-
stofende Achse X, in Richtung der Pfeile XD, und
XD, drehbar gelagert. Der Schwenk-Schlitten 25 ist
seinerseits mittels seiner Traverse 26 an dem Arm
24 eines Stellschlittens 27 um eine den Punkt D,
durchstofiende Achse Z; in Richtung der Pfeile ZS,
und ZS, drehbar gelagert. Der Stellschlitten 27 ist
in einer Schlittenflihrung 29 ldngs der mit Z,' be-
zeichneten Achse auf-und abbeweglich gelagert.
Die Schlittenflihrung 29 ist um einen mit D, be-
zeichneten Schwenkpunkt, verkGrpert durch einen
im Tragarm 11 befestigten Lagerboizen 10 und in
einer halbkreisfdrmigen Nut 14 am Tragarm 11 der
Schieifkopfsdule 13 schwenkbar gelagert, und zwar
um die Achse Z,' in Richtung der Pfeile ZS; und
ZS.. Mit Hilfe einer Knebelschraube 18 kann die
Schiittenfiihrung 29 in der jeweiligen Einstellage
festgelegt werden.
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Die Schieifkopfsdule 13 ist ebenfalls lings ein-
er mit Z, bezeichneten Achse -wie bereits erwihnt
-auf-und abbeweglich sowie ldngs der Pfeile SKS,
und SKS; und ldngs einer mit Y, bezeichneten
Achse hin-und herbeweglich im Stinder 6 gelagert,
siehe Pfeile SKS; und SKS..

Die vorstehend beschriebenen Anordnung der
verschiedenen Schiitten und ihrer Lagerung sowie
deren Verstellbarkeit ermdglichen, die Schieif-
scheibe 23 sowohl auf die Achse X,, also auf die
Achsmitte D, des zu schieifenden Werkzeuges, und
zusétzlich auf den Punkt D,, also auf den Durch-
messer des zu schisifenden Werkzeuges auszu-
richten, bis X, und D, senkrecht Ubereinander ste-
hen, und um diesen Punkt -Bolzen 10 -entspre-
chend dem jeweils einzuhaltenden Spanwinkel des
2u schleifenden Werkzeuges zu verschwenken. Die
jewsilige Einstellung, also die Verschwenkung in
Richtung ZS; und ZS., der Schiittenfiihrung 29,
wird durch Festziehen der Knebelschraube 18 fi-
xiert. Uber den Schwenkschlitten 25 wird ferner die
Schleifscheibe 23 entsprechend ihrem Kegelwinkel
zusdtzlich um den Punkt D; -Achse Y, -ver-
schwenkt; vgl. Fig. 2. Erst nach diesen Einstellun-
gen wird die Schieifscheibe zur Erzeugung der
gewinschten Schneidfldche iber den Stelischlitten
27 in Ublicher Weise zugestellt und angetrieben.
Die dort dargestelite Achse Z,' stellt also die dem
zu erzeugenden Spanwinkel entsprechende korri-
gierte Zustellachse dar.

Aus der Figur 2 ist deutlich erkennbar, da8 der
Punkt D, der Kreuzungspunkt zwischen den Ach-
sen A, und Z, ist, von denen die Achse A, das zu -
schieifende Werkzeug 20 in seinem Mittelpunkt D,
schneidet, wéhrend die Achse Z, die Schwenk
punkte D, -Einstellung des Steigungswinkels ents-
prechend der Steigung der Wendelnuten des
Werkzeuges 20 -, D, -Einsteliung des Kegselwinkels
K der Schigifscheibe 23 -und D, als Schwenkpunkt
des Stellschlittens 28 schneidet; diese Achsen
verkdrpern somit den zu schieifenden Spanwinkel
des Werkzeuges 20.

Die Schieifscheibe 23 ist also um eine weitere
Achse Z," (Schwenkpunkt D)), die in der Nullage
achsparallel zur Achse Z, liegt, schwenkbar gela-
gert, wihrend sie um die Achse Z, lediglich dreh-
bar (Drehpunkt D.) gelagert ist, und zwar mittels
ihrer Schiitten 21, 24, 26, 27 und 29. Darliber
hinaus ist sie um die Achse Y, zwecks Korrektur
ihres Kegelwinkels, ndmlich um den Drehpunkt
D, einstelibar.

Ferner ist, wie an sich bekannt, der Abstand
der Achsen Z, und A, -Figur 2 -sowie der Abstand
der Drehpunkte D, und D, -vgl. auch Figur 1 -iber
maschinengestelifeste Lineale ablesbar, die gege-
benenfalls zwecks NC-Steuerung des Schieifkopfes
elektronisch oder opto-elektronisch ablesbare Mar-
ken tragen.
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Anspriiche

1. Schleifkopf flir eine Werkzeugschleifma-
schine flir wendelgenutete Schneidwerkzeuge mit
einer Uber um zwei sich senkrecht schneidende
Achsen dreh-bzw. schwenkbar und ldngs der sen-
krechten Achse auf-und ab-sowie drehbeweglich
gelagerten Schlitten angeordneten Schieifspindel
flr eine Schleifscheibe, dadurch gekennzeichnet,
daB die Schwenkachse (D,) zur Einstellung des
Spanwinkels des zu schleifenden Schneidwerkzeu-
ges (20) jeweils auf den Durchmesser des
Schneidwerkzeuges hohenverstellbar ausgebildet
und in der jeweiligen Einstellung zustellbar gelagert
ist.

2. Schieifkopf nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB zwecks Einstellung des Span-
winkels der die Schieifspindel (22) tragende Schlit-
ten (21) an einem um eine die senkrechie Achse -
(Z) des Schleifkopfes (15) rechtwinklig -
schneidenden Achse (D.) schwenkbar lagert und
der lagernde Support (25) ldngsverschieblich an
einem achsparallel zur senkrechien Achse (Z)) an-
geordneten Schleifkopfsédule (13) gelagert ist.
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3. Schleifkopf nach den Anspriichen 1 und 2,
dadurch gekennzeichnet, daB der die Schieifspin-
del (22) tragende Schliitten (21) um eine zusiizliche
Achse (D;) zwecks Einstellung des Kegelwinkels
der Schleifscheibe (23) schwenkbar gelagert ist.

4. Schleitkopf nach.den Anspriichen 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB die
H6henverstellung der Achse (D,) Gber die Stelimit-
tel flir die Hohenverstellung (Z.) der Schieif-
kopfsiule (13) durchfiihrbar ist.

5. Schleifkopf nach den Anspriichen 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daB die Einstellung des
Schwenkpunktes (D,) des Schleifkopfes (15) und
des Werkzeug-Mittelpunktes (D.) in eine gemsin-
same senkrechte Achse (A,) {iber die Stelimittel
zum Bewegen der Schleifkopfséule (13) I&ngs siner
Achse (Y,) erfoigt.

6. Schleifkopf nach den Anspriichen 1 bis 5,

dadurch gekennzeichnet, daB die Zusteilung der

Schleifscheibe (23) in der jeweils fixierten Einsteli-
lage ldngs einer Achse (Z.') mittels eines an einem
Tragarm (11) der Schieitkopfsduie (13) -
schwenkeinstellbar gelagerten Schlittens (27, 29)
erfolgt.
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