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(54) FRASWERKZEUG

Fraswerkzeug, insbhesondere zur Bearbeitung von
Bohrungen zur Aufnahme von konischen Verbindungs- 10 —
Rohrdoppelnippeln von GuBkesselgliedern, mit mindestens
zwei in einem Haiter (1) l6sbar befestigten Schneidplétt-
chen (4), die im wesentlichen senkrecht zur L#ngsachse
des Halters (1) und parallel zu dieser verlaufende Schneid-
kanten aufweisen. Um mit einem Fraser eine Bohrung fertig A
bearbeiten zu kénnen, ist vorgesehen, daR in dem Halter
(1) mindestens zwei weitere zum Schlichten vorgesehene
Schneidplattchen (6) lésbar gehalten sind, deren senkrecht
zur Langsachse des Hatters (1) verlaufende Schneidkanten R
in axialer Richtung gegen die entsprechenden Schneidkan-
ten der ersten Schneidplattchen (4) zurlickgesetzt sind und _@ 20
die konisch zur Léngsachse des Halters (1) verlaufende \J 13
Schneidkanten der zum Schlichten vorgesehenen Schneid-
plattchen (6) radial gegeniiber jenen der ersten Schneid- K
pléttchen (4) vorstehen. 2 !
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Die Erfindung bezieht sich auf ein Fraswerkzeug gemaf} dem Oberbegriff des Anspruches 1.

Bei bekannten derartigen Fraswerkzeugen sind meist lediglich zwei Schneidplattchen in einem
Halter gehalten, so daB ein solcher Fraser nur entweder zu einer Schrupp- oder Schlichtbehand-
lung, zum Beispiel einer Bohrung in einem GubBteil, verwendet werden kann, dies bedingt, daR eine
Schlichtbehandlung einer solchen Bohrung einen zweimaligen Werkzeugwechsel oder mindestens
zwei Arbeitsstationen bei einer FlieRband-Herstellung bedingt.

Aus der DE 36 10 016 A1 ist ein Stufenbohrer bekannt geworden, der an seiner Spitze einge-
setzte Schneidplattchen stirnseitig und an einer stufen- und kegelférmig sich erstreckenden Durch-
messervergroerung zwei weitere eingesetzte Schneidplattchen aufweist. Die US 4 531 867 A
zeigt einen gleichartig ausgebildeten Stufenbohrer. Die DE 44 31 841 A1 zeigt ein Fraswerkzeug
zur Nutenherstellung, bei dem die einzelnen Schneiden des Fraserrades hartmetallbestickt sind.

Ziel der Erfindung ist es, den eingangs geschilderten Nachteil zu vermeiden und ein Fraswerk-
zeug der eingangs erwahnten Art vorzuschlagen, das eine volistandige Nacharbeit einer Bohrung
in einem GuRteil in einem Arbeitsgang ermdglicht.

Erfindungsgeman wird dies bei einem Fraswerkzeug der eingangs naher erwahnten Art durch
die kennzeichnenden Merkmale des Patentanspruchs erreicht.

Durch die vorgeschlagenen Manahmen kann mit einem Werkzeug und in einem Arbeitsgang
eine Bohrung, zum Beispiel in einem GuBteil, entsprechend bearbeitet werden, einschlieBlich des
Schlichtens der aufgefrasten Bohrung. Weiterhin ergibt sich der Vorteil, daf} in einem Arbeitsgang
auch gleichzeitig der Ubergang zur Bohrung abgefast werden kann.

Die Erfindung wird nun anhand der Zeichnung naher erlautert. Dabei zeigen:

Fig. 1 eine Draufsicht auf ein erfindungsgemanes Fraswerkzeug,

Fig. 2 eine vereinfachte Seitenansicht des Fraswerkzeuges und

Fig. 3 eine gegeniber der Fig. 2 um 90° gedrehte vereinfachte Seitenansicht des Fraswerk-
zeuges.

Gleiche Bezugszeichen bedeuten in allen Figuren gleiche Einzelheiten.

Ein erfindungsgemaRes Fraswerkzeug weist einen Halter 1 auf, der durch einen Drehkorper
gebildet ist. Der Halter 1 weist swei Bereiche mit unterschiediichem Durchmesser auf.

Der Halter 1 weist im Bereich mit dem kleineren Durchmesser vier Nuten 2, 2' auf, die im we-
sentlichen gleichmaBig tber den Umfang verteilt angeordnet und im Bereich der Stirnseite 3 des
Halters 1 (Fig. 2) offen sind.

Dabei sind in zwei einander diametral gegeniberliegenden Nuten 2 als Vorschneider dienende
Schneidplattchen 4 gehalten. Diese sind mit stirnseitig eingesetzten Schrauben 5 befestigt.

In den Nuten 2' sind weitere zum Schiichten vorgesehene Schneidplatichen 6 gehalten. Dazu
sind mit radial eingesetzten Schrauben 7 befestigte Druckplattchen 8 vorgesehen (Fig. 2). Mit
diesen Druckplattchen 8 sind die Schneidplattchen 6 in den konisch verlaufenden Nuten 2' fixiert.

Die Schneidplattchen 4 und 6 weisen im wesentlichen senkrecht zur Langsachse des Halters 1
verlaufende Schneidkanten auf, wobei diese senkrecht zur Langsachse des Halters 1 geneigt ver-
laufende Schneidkanten der Schneidplattchen 6 gegentber den entsprechenden Schneidkanten
der Schneidplattchen 4 in axialer Richtung des Halters 1 zurickgesetzt sind.

Weiter weisen die Schneidplattchen 4 und 6 im wesentlichen parallel zur Langsachse des Hal-
ters 1 verlaufende Schneidkanten auf, wobei die konisch zur Langsachse des Halters verlaufenden
Schneidkanten der zum Schiichten vorgesehenen Schneidplattchen 6 radial Uber jene der als Vor-
schneider vorgesehenen Schneidplatichen 4 vorragen.

Wie aus der Fig. 3 zu ersehen ist, ist im Bereich eines im wesentlichen kegelstumpfformigen
Abschnittes 9 in einer Nut 10 (Fig. 1) ein weiteres Schneidplatichen 11 gehalten. Dieses ist an
einem, in der Technik bekannten Kurzklemmhalter 12 (s. DIN 4985) befestigt. Dabei ist der Platt-
chenhalter 12 mit einer Schraube 13 an dem Haiter 1 befestigt.

Das Schneidplattchen 11 weist eine im wesentlichen schrag zur Langsachse des Halters 1 ver-
laufende Schneidkante auf, die zum Entgraten beziehungsweise zum Abfassen des Randes der zu
pearbeitenden Bohrung dient.

Der Halter 1 weist einen Gewindeansatz 17 auf, auf dem ein Stellring 14 aufgeschraubt ist.
Dieser dient in Verbindung mit einer nicht dargestellten Lehre zum maRgerechten Schieifen bezie-
hungsweise Justieren mittels der Schraube 18 der Schneidplattchen 6 und 12.

Weiter ist in einer Langsnut 15 eine zur drehfesten Mitnahme des Halters vorgesehene Feder
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16 eingesetzt.

Durch die zentrische Bohrung 19 durch das gesamte Werkzeug erfolgt beim Einsatz des Werk-
zeuges wahrend der Bearbeitung eine Zufuhr von Luft, um die anfallenden Spane des Werksti-
ckes freizublasen.
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PATENTANSPRUCH:

Fraswerkzeug zur Bearbeitung von Bohrungen zur Aufnahme von Verbindungs-Rohrstutzen
von GuBkesselgliedern, mit mindestens zwei in einem Halter (1) diametral an dessen Stirnseite
angeordneten Idsbar befestigten Schneidplatichen (4), die im wesentlichen senkrecht zur
Langsachse des Halters (1) und parallel zu dieser verlaufende Schneidkanten aufweisen und in
Langsnuten (2) des Halters (1) gehalten sind, dadurch gekennzeichnet, daf an der Stirnseite
des Halters (1) mindestens zwei weitere zum Schlichten vorgesehene Schneidplattchen (6) 16s-
bar gehalten sind, deren senkrecht zur Langsachse des Halters (1) verlaufende Schneidkanten
in axialer Richtung gegen die entsprechenden Schneidkanten der ersten Schneidplattchen (4)
zuriickgesetzt sind und die konisch zur Lédngsachse des Halters (1) verlaufende Schneidkanten
der zum Schiichten vorgesehenen Schneidplattchen (6) radial gegenuber jenen der ersten
Schneidplattchen (4) vorstehen, und dal in dem Halter (1) mindestens ein weiteres Schneid-
plattchen (11) mit einer schrag verlaufenden Schneidkante losbar gehalten ist.

HIEZU 3 BLATT ZEICHNUNGEN
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