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(54) Bearbeitungsvorrichtung und -verfahren zum Bearbeiten von Oberflachen in Vertiefungen
von Werkstiicken

(57) Die Erfindung betrifft eine Bearbeitungsvorrichtung zum Bearbeiten von Oberflachen in Vertiefungen 12 von
Werkstlicken 11, insbesondere von Werkzeugen mit Spannuten und Schneidkanten wie Spiralbohrem, Fraskopfen,
Reibahlen und dergleichen, wobei die Bearbeitungsvorrichtung einen kreisscheibenférmigen oder kegelstumpfférmigen
Bearbeitungskorper 14 mit einer Symmetrie- und Rotationsachse 15 aufweist, welcher in einer Lagerung rotationsbe-
weglich gelagert und zum Erzeugen einer Rotationsbewegung des Bearbeitungskérpers 14 um dessen Rotationsachse
15 mit einem Bearbeitungsantrieb 31 verbunden ist, dadurch gekennzeichnet, dass der Bearbeitungskorper 14 beziiglich
der Rotationsachse 15 nach aufien wirkende Magnete zum Halten von magnetischem oder magnetisierbaren abrasiven
Bearbeitungspulver auf einer Umfangsflache des Bearbeitungskoérpers 14 aufweist, und dass eine relativ zum Bearbei-
tungskorper positionierbare und wenigstens in einer Vortriebs 34 - oder Rotationsrichtung 32 oder beidem beweglich
angetriebene Werkstiickhalterung tber entsprechende Positioniermittel 36, 37, 38 und Antriebe mit der Lagerung des
Bearbeitungskorpers 14 wenigstens mittelbar verbunden ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Bearbeitungsvorrichtung zum Bearbeiten von Oberflachen in Vertiefungen von Werk-
stiicken. Die Bearbeitungsvorrichtung dientinsbesondere dem Bearbeiten von Werkzeugen mit Spannuten und Schneid-
kanten wie beispielsweise Spiralbohrem, Fraskopfen, Reibahlen oder dergleichen. Die Bearbeitungsvorrichtung weist
einen Bearbeitungskdrper auf, der um eine Rotationsachse rotationssymmetrisch ausgebildet ist. Der Bearbeitungskor-
per ist zum Erzeugen einer Rotationsbewegung um seine Rotationsachse herum einerseits drehbar gelagert und an-
dererseits mit einem Bearbeitungsantrieb verbunden. Der Bearbeitungskorper ist als Magnetkopf ausgebildet, welcher
eine Vielzahl von Magneten zum Halten eines magnetischen oder magnetisierbaren, abrasiven Bearbeitungspulvers
aufweist. AulRerdem betrifft die Erfindung ein Verfahren zum Entgraten und Polieren der Oberflache von nutenférmigen
Vertiefungen von Werkstiicken, insbesondere von Schneidwerkzeugen mit Spannuten.

[0002] Gerade das Entgraten von Schneidkanten und das Polieren von Nuten solcher Schneidwerkzeuge ist deshalb
von Bedeutung, da derartige Nuten beispielsweise dem Transport von Medien wie zum Beispiel von Kihfmitteln bei
Schraubverdichtem oder dem Abtransport von Bearbeitungsspanen bei Schneidwerkzeugen dienen. Ein vollstandiges
Entfernen von Restgraten infolge des Herstellungsprozesses der Nut, sowie eine Reduzierung der Rauhigkeit der Ober-
flache verringem Strémungswiderstande oder reduzieren die Reibung. Dies flihrt zu einer Verbesserung der Leistung
oder zur Erhéhung der Lebensdauer der mit den Nuten behafteten Werkstlicke oder Werkzeuge.

[0003] Eine bekannte Vorrichtung zum Entraten beispielsweise der Spannuten von Schneidwerkzeugen und deren
Politur sind Biurstenmaschinen. Die Bearbeitung von Werkstiicken und Werkzeugen mit Birstenmaschinen fihrt jedoch
notwendigerweise und haufig ungesteuert und ungewollt zu einer Verrundung der Schneidkanten. Dies hangt damit
zusammen, dass ein Teil der abrasiven Blrstenhaare eines Birstenblschels auf die Schneidkante gedriickt werden.
Hohe Anforderungen an eine prazise Geometrie der Schneidkanten kénnen im Falle der Bearbeitung mit einer Birsten-
maschine nicht erfiillt werden. Ein weiterer Nachteil solcher Blirstenmaschinen ist, dass die Blrsten verschleien, sodass
die Bursten regelmafig aufwendig nachgesetzt werden missen.

[0004] Als Alternative zum Biirsten ist das Entgraten von Kanten mittels eines Strahlverfahrens bekannt Dabei wird
ein Strahl eines Fluids, beispielsweise Wasser, mit hohem Druck erzeugt Eine abrasive Wirkung des Strahles kann
durch Beimischung abrasiver Stoffe bestimmter Kémung verstérkt werden. Ein derartiges Strahlverfahren hat den Nach-
teil, dass der Aufwand fir das Erzeugen des Strahles und die Wiederaufbereitung der fir den Strahl erforderlichen Stoffe
hoch ist. Ein weiterer Nachteil besteht darin, dass die Behandlung der Werkstlicke in einem geschlossenen Behalter
durchgefiihrt werden muss. Dies behindert die automatische Werkstiickzu- und Abfuhr. Fiir eine flachige Politur, bei-
spielsweise die Politur einer Spannut, muss der Strahl entweder auf dieser Flache durch zusatzliche Bewegungen der
Strahldiise geflihrt werden, oder es missen mehrere Strahldiisen vorgesehen sein, die untereinander exakt auszurichten
sind. In beiden Fallen erhdht sich der apparative Aufwand erheblich, insbesondere dann, wenn werkzeuge und Werk-
stiicke unterschiedlicher Geometrien auf einer Anlage bearbeitet werden sollen.

[0005] Als weitere Alternative zu diesem bekannten Verfahren ist aus der WO02/38334 ein magnetabrasives Schleif-
verfahren bekannt. In WO02/38334 ist eine Bearbeitungsvorrichtung mit einem Bearbeitungskorper beschrieben, der
mittels einer Vielzahl von Permanentmagneten und Polschuhen in der Lage ist, ein magnetisier bares, abrasives Schleif-
pulver als Bearbeitungspulver zu binden und iber eine zu bearbeitende Oberflache zu fiihren. Bei der aus W0O02/38334
bekannten Vorrichtung wird das magnetisierbare Schleifpulver zwar von dem Bearbeitungskorper mittels Magnetkraft
gehalten, verhalt sich aber gleichzeitig auf Grund seiner Schichtdicke wie ein elastisches Werkzeug, das auf die zu
bearbeitenden Oberflachen einwirkt. Dabei lasst sich die von dem Bearbeitungspulver auf eine jeweilige Werkstticko-
berflache ausgeubte Kraft Gber den Abstand zwischen der Werksttickoberfliche und dem das Bearbeitungspulver hal-
tenden Magneten einstellen. Aulerdem kann die Intensitat der vom Bearbeitungspulver auf das Werkstiick ausgelibten
Schneidarbeit auch durch die GréRe der Relativbewegung zwischen dem Magneten und der zu bearbeitenden Ober-
flachen eingestellt werden.

[0006] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Bearbeitungsvorrichtung zu schaffen, die es erlaubt, auch
Vertiefungen wie beispielsweise Nuten von Werksticken bzw. Werkzeugen zu bearbeiten, wobei die Nachteile des
Standes der Technik mdglichst vermieden werden sollen.

[0007] ErfindungsgemaR wird diese Aufgabe durch eine Bearbeitungsvorrichtung der eingangs genannten Art gelost,
bei der ein Bearbeitungskorper als rotationssymmetrischer Magnetkopf ausgebildet ist, dessen Magnete derart ange-
ordnet sind, dass sie das abrasive Bearbeitungspulver auf einer beziiglich der Rotationsachse nach aulen gerichteten
Oberflache des Magnetkdrpers halten. Die erfindungsgemafe Vorrichtung weist auflerdem eine relativ zum Bearbei-
tungskorper positionierbare und wenigstens in einer Vortriebs- oder Rotationsrichtung oder beiden beweglich angetrie-
bene Werkstitckhalterung auf, die uber entsprechende Positioniermittel und Antriebe mit der Lagerung des Bearbei-
tungskorpers wenigstens mittelbar verbunden ist. Die Anordnung der Magnete erlaubt es, auch Werkstiicke mit Vertie-
fungen, wie beispielsweise Nuten zu bearbeiten. Die Werkstiickhalterung erlaubt es, Vertiefungen in einem Werkstlck
wie beispielsweise die Spannut eines Spiral bohrers mit einem einzigen Bearbeitungskorper Uber die gesamte Lange
der jeweiligen Nut zu bearbeiten.
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[0008] Der Erfindung liegt die Erkenntnis zu Grunde, dass der aus WO07/38334 bekannte Bearbeitungskorper als
Zylinder ausgebildet ist, bei dem das das Bearbeitungspulver haltende Magnetfeld auf einer der Stimseiten erzeugt wird,
wodurch diese Anordnung zwar fur die Bearbeitung von ebenen oder konvexen Flachen gut geeignet ist, nicht jedoch
fur Flachen in Vertiefungen von Werkstlicken. Solche Vertiefungen wie beispielsweise Nuten kénnen nur bis zur Ein-
wirktiefe des Magnetfeldes bearbeitet werden. Diese Einwirktiefe ist durch die von der Magnetflache ausgehend mit
dem Quadrat der Entfernung abnehmende magnetische Feldstarke begrenzt. In der Praxis fihrt dies zu einer nutzbaren
Einwirktiefe von hdchstens 3 mm. Viele Werkstlicke und Werkzeuge weisen jedoch Vertiefungen, beispielsweise Nuten
auf, die tiefer sind und daher mit der aus W0O02/38334 bekannten Vorrichtung nicht bearbeitet werden kénnen. Erst mit
der erfindungsgemafen Bearbeitungsvorrichtung kdnnen beispielsweise auch Spiralbohrer von mehr als 12 mm Durch-
messer bearbeitet werden, obwohl deren Spannuten eine Tiefe aufweisen, die grofer ist als 3 mm. Mit der erfindungs-
gemalen Bearbeitungsvorrichtung wird somit eine bisher fir den Vorrichtungen gemaf W002/38334 als systemimma-
nent betrachtete Beschréankung des Anwendungsgebietes aufgehoben.

[0009] Mit einer derartigen Bearbeitungsvorrichtung kénnen aufRen auf Grund der magnetischen Anziehungskrafte
an dem Bearbeitungskoérper haftendes Bearbeitungspulver sowie bei entsprechender Gestaltung die entsprechenden
Magnete selbst in die zu bearbeitende Nut eines Werkstiickes hineingefiihrt werden. Die Eintauchtiefe des Bearbei-
tungskorpers in die Nut wird dabei so gewahlt, dass der Abstand zwischen den Bearbeitungsflachen des Magnetkopfes
und den zu bearbeitenden Flachenin der Nutkleiner oder gleich 3 mm betragt, womit eine ausreichend gro3e magnetische
Feldstarke aufden zu bearbeitenden Flachen gewahrleistet ist, welche Voraussetzung fur die abrasive Arbeit des Schleif-
pulvers darstellt.

[0010] Um eine Nut auf ihrer gesamten Lange bearbeiten zu kénnen, wird das jeweilige Werkstlick mit Hilfe der
entsprechend beweglichen Werkstiickhalterungen an dem Bearbeitungskorper vorbeigefiihrt. Das Fihren des Werk-
stiickes geschieht vorzugsweise dergestalt, dass die lokale Ausrichtung der helixartig gewendelten Spannut eines Spi-
ralbohrers am Ort der Bearbeitung mit der jeweils wirksamen Tangente des Bearbeitungskdrpers wenigstens annéhernd
Ubereinstimmen. Dies erlaubt eine Bearbeitung einer Spannut, bei der die Schneidkanten nicht beeintrachtigt werden
und die ein mdglichst tiefes Eintauchen des Bearbeitungskorpers in die Spannut zuldsst. Falls ein Werkstlck, wie
beispielsweise ein Spiralbohrer mehrere Nuten aufweist, so kdnnen diese Nuten einzeln nacheinander bearbeitet werden
oder es kdnnen mehrere Bearbeitungskdrper vorgesehen sein, die gleichzeitig mit unter schiedlichen Nuten im Eingriff
sind.

[0011] Gerade in Bezug auf beispielsweise die Bearbeitung von Spannuten eines Spiralbohrers ist eine Bearbeitungs-
vorrichtung vorteilhaft, bei der die Werkstlickhalterung tber einen Vorschubantrieb und einen Rotationsantrieb verfiigt,
mit denen das Werkstlck gleichzeitig vorzuschieben und zu drehen ist, wobei der Vorschubantrieb und der Rotations-
antrieb mit einer Steuerung verbunden sind, die derart ausgebildet ist, dass der Werkstlickvorschub und die Werkstlick-
rotation miteinander koordiniert sind. Bezogen auf die Bearbeitung eines Spiralbohrers bedeutet dies, dass der Spiral-
bohrer zunachst mittels der Positioniermittel der Werkstiickhalterung so ausgerichtet wird, dass die Tangente des Be-
arbeitungskdérpers am jeweiligen Bearbeitungspunkt parallel zur Langsachse der zu bearbeitenden Spannut verlauft.
Der Vorschubantrieb ermdglicht es dann, das Werkstiick, beispielsweise den Spiralbohrer entlang der Werkstuicklangs-
achse zu bewegen. Im Falle von Spiralbohrem mit helixartig gewendelter Spannut muss dieser linearen Vorschubbe-
wegung eine Rotationsbewegung des Werkstlickes Uberlagert werden, die so mit der Vorschubbewegung koordiniert
ist, dass die resultierende Gesamtbewegung der Steigung der Spannut entspricht

[0012] Die Relativbewegung zwischen Bearbeitungskérper und Werkstiick ergibt sich somit aus der Rotationsbewe-
gung des Bearbeitungskérpers und der durch den Vorschubantrieb oder den Rotationsantrieb oder beide vorgegebenen
Bewegung des Werkstiickes. Der Vorschubantrieb bewirkt dabei eine Linearbewegung des Werkstlickes, wahrend der
Rotationsantrieb eine Drehbewegung des Werkstlickes bewirkt. Im Falle von solchen Nuten, die parallel zu einer Langs-
achse eines Werkstlickes verlaufen, ist nur eine lineare Vorschubbewegung erforderlich.

[0013] Firdie Bearbeitung anderer Werkstiicke, die eine umlaufende, in sich geschlossene Nut auf einer Mantelflache
aufweisen, wobei die Nut in einer senkrecht zu einer Symmetrieachse des Werkstlickes liegenden Ebene verlauft, muss
die Werkstlickhalterung nur eine durch den Rotationsantrieb bewirkte Drehbewegung ausfiihren, um die Nut des Werk-
stlickes Uber den gesamten Umfang des Werkstlickes zu bearbeiten. Beispiele fur derartige Werkstiicke sind Kurbel-
wellen, deren Lagerstellen zwischen den Kurbelwangen poliert werden sollen, Der Bearbeitungskorper taucht in diesem
Falle zwischen die Kurbelwangen ein, bis der Bearbeitungsabstand zur Lagerflache 3 mm oder weniger betragt. Die
Kurbelwelle fiihrt dann eine Rotationsbewegung um ihre Ladngsachse aus. Die Rotationsachse des Bearbeitungskorpers
ist dabei vorzugsweise parallel zur Rotationsachse der Kurbelwelle ausgerichtet.

[0014] Wie bereits angedeutet, erfordem Werkstiicke mit einer helixartig gewundenen Nut wie beispielsweise Spiral-
bohrer eine synchronisierte Bewegung sowohl in Vorschubrichtung (Linearbewegung) als auch in Rotationsrichtung
(Drehbewegung).

[0015] Als besonders vorteilhafte Formgebungen fiir den Bearbeitungskdrper haben sich zum einen eine Kreisschei-
benform erwiesen, wobei am Umfang der Kreisscheibe Magnete angeordnet sind. Besonders vorteilhaft fir die Arbeiten
von relativ kleinen Nuten ist auRerdem die Ausflihrung des Magnetkopfes als Kegelstumpf, wobei eine umlaufende
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Kante an der Kegelbasis verrundet ist und mit den Magneten ausgestattet ist.
[0016] Die Erfindung soll nun anhand eines Ausfiihrungsbeispieles naher erlautert werden. In der Figur ist abgebildet

Figur 1:  eine Prinzipskizze eines rotationssymmetrischen Bearbeitungskérpers mit einer umlaufenden kegelstumf-
férmigen Kante in Zusammenschau mit einem zu bearbeitenden Werkstiick in Form eines Spiralbohrers.

[0017] Figur 1 zeigt einen rotationssymmetrischen Bearbeitungskorpers 14 mit einer umlaufenden kegelstumpfférmi-
gen Kante 13 einer ansonsten nicht ndher dargestellten Bearbeitungsvorrichtung. Der Bearbeitungskorper 14, auch
Magnetkopf genannt, weist auf seiner Kante eine Vielzahl von nicht ndher dargestellten Magneten auf. Wie Figur 1 zu
entnehmen ist, ist die kegelstumpfférmige Kante 13 des Bearbeitungskdrpers 14 verrundet, sodass sie ndherungsweise
die Form der Spannut 12 des zu bearbeitenden Spiralbohrers 11 kopiert. Auf den Magneten haftet ein in dieser Figur
nicht dargestelltes magnetabrasives Schleifpulver. Beim Eintauchen der kegelstumpfférmigen Kante 13 in die Spannut
12 wird der verbleibende Zwischenraum durch dieses Schleifpulver ausgefiillt. Nicht ndher dargestellt ist ein Bearbei-
tungsantrieb zum Antreiben des Bearbeitungskérpers 14 um dessen Rotationsachse 15.

[0018] Das in Figur 1 dargestellte Werkstlick ist ein Spiralbohrer 11, dessen Spannut 12 zu bearbeiten ist. Dazu ist
das Werkstlick 11 (der Spiralbohrer) an einer Werkstlickhalterung befestigt, die zum einen mit Hilfe in dieser Figur nicht
naher dargestellter Positioniermittel relativ zur Rotationsachse 15 des Bearbeitungskérpers 14 auszurichten ist und die
zum anderen mit einem Vorschubantrieb und einem Rotationsantrieb verbunden ist, die eine Vorschubbewegung in
Langsrichtung des Werkstilickes ermdglichen und eine Rotationsbewegung um eine Rotationsachse des Werkstiickes
erlauben.

[0019] Wie Figur 1 zu entnehmen ist, wird das Werkstlick 11 so ausgerichtet, dass eine an der kegelstumpfférmigen
Kante 13 anliegende Tangente und die Rotationsachse des zu bearbeitenden Spiralbohrers 11 einen Winkel derart
bilden, dass am Ort der Bearbeitung diese Kante kollisionsfrei durch die Spannut 12 verlauft. Dieser Winkel entspricht
der sogenannten Steigung des Spiralbohrers und mul fiir jeden Bohrertyp eingestellt werden. Die einzustellenden
Abstande zwischen der in die Spannut eingetauchten Kante und der Oberflache der Spannut sollen vorzugsweise
zwischen 1- 2 mm liegen.

[0020] Zur Bearbeitung der Spannut 12 wird dann der Bearbeitungskorper 14 in eine Rotationsbewegung um die
Rotationsachse 15 versetzt Diese Rotationsbewegung hat den gréfiten Anteil an der fur die Bearbeitung der Spannut
erforderlichen Relativbewegung zwischen Spiralbohrer 11 und dem abrasivem Bearbeitungspulver. Das Bearbeitungs-
pulver (in Figur 1 nicht dargestellt) wird auRen auf der Kante 13 des Bearbeitungskdérpers 14 von den Magneten des
Bearbeitungskorpers festgehalten und bei dessen Rotation mitgenommen. Es verrichtet dabei eine abrasive Arbeit in
der Spannut, welche die Reduzierung der Rauhigkeit derselben zum Ziel hat.

[0021] Um die Spannut 22 (iber ihre gesamte Lange bearbeiten zu kénnen, fihrt die in dieser Figur nicht dargestellte
Werkstlickhalterung wahrend der Bearbeitung sowohl eine Vorschubbewegung langs der Rotationsachse des Werk-
stiickes aus als auch eine Rotationsbewegung um diese Rotationsachse herum aus. Diese lineare Vorschubbewegung
und die Rotationsbewegung sind miteinander so synchronisiert, dass die Kante 13 des Bearbeitungskdérpers 14 mitihrer
Tangente immer naherungsweise mittig in der Spannut 12 verlauft. Das heil’t die Vorschubbewegung und die Rotati-
onsbewegung des Werkstlickes sind so synchronisiert oder koordiniert, wie es der Steigung der Spannut 12 entspricht.
[0022] Im Folgenden werden zwei besonders vorteilhafte Vorrichtungen erldutert, mit denen ein Werkzeug mit spiral-
férmiger Spannut poliert werden kann.

Figur 2:  Darstellung eines robotergefiihrten Werkzeuges, dessen spiralige Spannut in erfindungsgeméafier Weise
poliert wird.

[0023] Fig. 2 zeigt die Anwendung eines Industrieroboters 27 zur Flihrung des zu bearbeitenden Werkzeuges 25 an
der Bearbeitungskante eines Magnetkopfes 23. Ziel ist die Polierung der spiraligen Spannut des Schneidwerkzeuges
25 mittels des auf der umlaufenden Kanten 24 anhaftenden magnetischen Schleifpulvers. Der Greifer 26 des Roboters
27 entnimmt einem hier nicht dargestellten Magazins das zu bearbeitende Schneidwerkzeug 25. Dabei kann es sich z-
B. um einen Fraser, einen Gewindebohrer oder einen Spiralbohrer handeln. Dieses Werkzeug wird in der bereits bei
Figur 1 beschriebenen Weise auf der umlaufenden Bearbeitungskante 24 des rotierenden Magnetkopfes 23 positioniert.
Der Roboter ist so programmiert, dass er eine Vorschubbewegung in Richtung der Spitze des Werkzeuges 25 ausfiihrt,
welche entsprechend der Steigung des Werkzeuges synchronisiert ist mit einer Drehbewegung des Werkzeuges um
dessen Rotationsachse. Auf diese Weise wird die gesamte Lange der Spannut durch das auf der Bearbeitungskante
24 des rotierenden Magnetkopfes 23 haftende Pulver poliert. Der rotierende Magnetkopf 23 wird iber einen Drehstrom-
motor 21 und eine Kupplung 22 angetrieben. Eine Auffangschale 29 nimmt abgetragene Spane der bearbeiteten Werk-
zeuge auf. Die dargestellte Ausfiihrung eignet sich besonders fiir Werkzeuge aus Hartmetall. Diese sind nur schwach
magnetisch und deshalb die magnetischen Anziehungskrafte, welche vom Magnetkopf 23 auf das Werkzeug und damit
den Greifer des Roboters ausgelbt werden, gering. Vorteilhafterweise sind Magnetkopf 23 und Industrieroboter 27 auf
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einer gemeinsamen Grundplatte 28 montiert, um die geometrischen Beziehungen gegen &ussere Einflisse, wie z-B.
Schwingungen, stabil zu halten.

Figur 3:  Darstellung einer Bearbeitungsvorrichtung zur Polierung der spiraligen Spannut von stark magnetischen
Werkzeugen

[0024] Fig. 3 zeigt die Realisierung des erfindungsgemafRen Verfahrens bei der Polierung der spiraligen Spannut
eines Werkzeuges mittels gesteuerter translatorischer und rotatorischer Achsen. Insbesondere bei der Bearbeitung von
stark magnetischen Materialien, wie z.B. HSS-Stahl, kdnnen die auftretenden magnetischen Krafte zu grof sein fir eine
Roboteranwendung, welche mittels Fig. 2 oben beschrieben wurde. In diesen Fallen ist es vorteilhafter, die wirkenden
Krafte durch entsprechend ausgelegte steuerbare Achsen aufnehmen zu lassen. Der rotierende Magnetkopf 33 wird
von einem Drehstrommotor 31 angetrieben. Dieser Aufbau ist auf einem Drehtisch 39 gelagert, mittels dessen der Winkel
zwischen der am Kreisumfang des Magnetkopfes 33 anliegenden Tangente und Rotationsachse des Werkzeuges 35
eingestellt werden kann. Das zu bearbeitende Werkzeug 35 ist in einer Aufnahme gelagert und wird von einem Servo-
motor 32 angetrieben, welcher von einer SPS gesteuert wird. Dieser Aufbau befindet sich auf zwei um 90 grad versetzten
Fihrungen, welche mittels der Einstellrader 38 und 37 eine manuelle Positionierung des Werkzeuges derart vorzuneh-
men gestatten, dass die Spitze der Spannut des Werkzeuges sich im Eingriff mit der umlaufenden Kante des Magnet-
kopfes 33 befindet Die genannten manuellen Fiihrungen sind mit einer parallel zur Werkzeugachse ausgerichteten
Fihrung 34 verbunden. Die Fiihrung 34 wird durch einen nicht dargestellten Servomotor angetrieben. Letzterer wird
von der SPS so gesteuert, dass seine translatorische Bewegung synchron zur Drehung des Werkzeuges 35 erfolgt
Beide, sowohl der fir die Werkzeugrotation verantwortliche Servomotor 35, als auch der fur die Vorschubbewegung
des Werkzeuges zustandige Servomotor erhalten die Steuerimpulse von der gleichen SPS, wodurch gemeinsamer
Startzeitpunkt und Synchronitét der Bewegungen gewahrleistet sind.

Patentanspriiche

1. Bearbeitungsvorrichtung zum Bearbeiten von Oberflachen in Vertiefungen von Werkstlicken, insbesondere von
Werkzeugen mit Spannuten und Schneidkanten wie Spiralbohrem, Fraskopfen, Reibahlen und dergleichen,
wobei die Bearbeitungsvorrichtung einen kreisscheibenférmigen oder kegelstumpfférmigen Bearbeitungskorper mit
einer Symmetrie- und Rotationsachse aufweist, welcher in einer Lagerung rotationsbeweglich gelagert und zum
Erzeugen einer Rotationsbewegung des Bearbeitungskdrpers um dessen Rotationsachse mit einem Bearbeitungs-
antrieb verbunden ist,
dadurch gekennzeichnet, dass der Beartieitungskdrper beziglich der Rotationsachse nach auf3en wirkende Ma-
gnete zum Haften von magnetischem oder magnetisierbaren abrasiven Bearbeitungspulver auf einer Umfangsfiache
des Bearbeitungskérpers aufweist,
und dass eine relativ zum Bearbeitungskdrper positionierbare und wenigstens in einer Vortriebs- oder Rotations-
richtung oder beidem beweglich angetriebene Werkstiickhalterung Giber entsprechende Positioniermittel und An-
triebe mit der Lagerung des Bearbeitungskdrpers wenigstens mittelbar verbunden ist

2. Bearbeitungsvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Bearbeitungskérper als Magnet-
kopf ausgebildet ist, bei dem die Magnete zum Halten des Bearbeitungspulvers von einer Vielzahl von Permanent-
magneten gebildet sind.

3. Bearbeitungsvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Werkstiickhalterung (iber einen
Vorschubantrieb und einen Rotationsantrieb verfiigt, mit denen ein Werkstlick gleichzeitig vorzuschieben und zu
drehen ist, wobei der Vorschubantrieb und der Rotationsantrieb mit einer Steuerung verbunden sind, die derart
ausgebildet ist, dass die eine Vorschubbewegung und eine Rotationsbewegung des Werkstiicks entsprechend des
Verlauf einer zu bearbeitenden Vertiefung des Werkstlcks, insbesondere einer Spannut koordiniert sind.
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