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(54) Title: FACE MILLING CUTTER
(54) Bezeichnung : STIRNFRASER

1

F

wechselnd schneidaktive und nicht schneidaktive Bereiche umfasst.

(57) Abstract: The invention relates to a face
milling cutter (1) for machining a bearing area
of a crankshatt, in particular a crankshaft of a
marine engine, comprising a main body (2) ha-
ving an end face (3) and several cutting plates
(4), which are designed for turn-milling and are
arranged on or in the end face (3). In order to
achieve favorable material removal conditions
for small cutting forces and thus low tool loa-
ding, the cutting plates (4) each have at least one
cutting edge, which comprises areas active in
cutting and areas not active in cutting in alterna-
tion.

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft
einen Stirnfrdser (1 ) zur Bearbeitung eines La-
gerbereiches einer Kurbelwelle, insbesondere ei-
ner Kurbelwelle eines Schiffsmotors, mit einem
Grundkérper (2) mit einer Stirnflache (3) und
mehreren flir ein  Drehfidsen ausgelegten
Schneidplatten (4), die auf bzw. in der Stirnfla-
che (3) angeordnet sind. Um giinstige Zerspa-
nungsbedingungen bei kleinen Schnittkriften
und somit eine geringe Werkzeugbelastung zu
erreichen, ist erfindungsgemil vorgesehen, dass
die Schneidplatten (4) jeweils zumindest eine
Schneidkante aufweisen, die bereichsweise ab-
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Stirnfraser

Die Erfindung betrifft einen Stirnfraser zur Bearbeitung eines Lagerbereiches einer
Kurbelwelle, insbesondere einer Kurbelwelle eines Schiffsmotors, mit einem Grundkérper
mit einer Stirnflache und mehreren fur ein Drehfrasen ausgelegten Schneidplatten, die auf

bzw. in der Stirnflaiche angeordnet sind.

Des Weiteren betrifft die Erfindung eine Verwendung einer Schneidplatte fur einen
Stirnfraser zur Bearbeitung eines Lagerbereiches einer Kurbelwelle, insbesondere einer

Kurbelwelle eines Schiffsmotors.

SchlieBlich betrifft die Erfindung ein Verfahren zur Bearbeitung eines Lagerbereiches
einer Kurbelwelle, insbesondere einer Kurbelwelle eines Schiffsmotors, wobei ein
Stirnfraser an eine eingespannte und in Rotation befindliche Kurbelwelle angestellt wird,
um durch ein Drehfrasen einen Lagerbereich einer vorgegebenen Abmessung zu

bearbeiten.

Gro3kurbelwellen mit einer Lédnge von mehreren Metern, beispielsweise Kurbelwellen von
Schiffsmotoren, kénnen aus Freiform-Schmiedestiicken erstellt werden, wobei bis zu

50 % einer Masse der Schmiedestiicke bzw. Rohlinge durch spanabhebende Verfahren
abgenommen werden missen, um GroRkurbelwellen mit einer gewlinschten Kontur zu
erstellen. Alternativ wird auch ein sogenanntes Einzelhubschmieden, z. B. nach Tadeusz
Rut, zur Erstellung von Rohlingen von GroRkurbelwellen fur Schiffsmotoren eingesetzt,
wobei die entsprechend ersteliten Rohlinge ebenfalls mit UbermaR gefertigt werden und

einer spanabhebenden Bearbeitung bedurfen.

Eine Bearbeitung eines Rohlings einer GroRkurbelwelle erfolgt in der Regel durch ein
Schruppen, an das ein Drehfrdsen und schlieBlich ein Schleifen der GrofRkurbelwelle
anschlief3t. In diesem Zusammenhang sind gemal dem Stand der Technik sogenannte 5-
Achs-Maschinen bekannt, mit weichen ein Drehfrasen und allenfalls auch eine
vorgeschaltete Schruppbearbeitung durchgefiihrt werden kann. Diesbezuglich ist
hinsichtlich einer Ersteliung von Haupt- bzw. Hublagern ein Einsatz von Stirnfrasern auf 5-
Achs-Maschinen bekannt, die mit einer Vielzahl von Schneidplatten bestiickt sind, die
jeweils eine gerade Schneidkante aufweisen. Bei diesen Stirnfrasern ist jedoch nachteilig,
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dass mit den geraden Schneidkanten ein relativ flaches und langes Einschneiden in das
Material erfolgt, auch wenn ein positiver Spanwinkel gegeben ist. Es liegen daher sehr
unginstige Zerspanungsbedingungen und Spanquerschnitte vor. Insbesondere sind
groRe Reibungskrifte zu Uberwinden, was eine entsprechende Warmeentwicklung an den
Schneidplatten nach sich zieht. Weiter sind dadurch groRe Schnittkréfte bedingt, welche
zu einer starken Verformung des bearbeiteten Werkstlickes und zu einer hohen Belastung
der Stirnfraser bzw. Bearbeitungsmaschinen fuhren. Ein weiterer Nachteil ist dadurch
gegeben, dass aufgrund der groRen Reibungskrafte die Stirnfraser in Bezug auf eine
gesamte, in der Regel kreisférmige Stirnflache lediglich in ringférmigen Teilbereichen mit
Schneidplatten besetzt werden kénnen, weil andernfalls die Schnittkrafte zu gro? waren.
Daraus folgt, dass die Stirnfraser mit Schneidplatten mit geraden Schneidkanten geman
dem Stand der Technik bei einer Bearbeitung einer Kurbelwelle weit verfahren werden
mussen, damit ein gesamter Lagerbereich spanabhebend bearbeitet werden kann. Dies
fuhrt wiederum dazu, dass Bearbeitungszeiten fur die Erstellung von Lagerbereichen

einer Kurbelwelle lang sind, was aus wirtschaftlicher Sicht nicht gewilinscht ist.

Hier setzt die Erfindung an. Aufgabe der Erfindung ist es, einen Stirnfréser der eingangs
genannten Art anzugeben, bei welchem die vorstehenden Nachteile zumindest teilweise
beseitigt sind.

Ein weiteres Ziel der Erfindung ist es, eine Verwendung einer Schneidplatte anzugeben.

Dariiber hinaus ist es ein Ziel der Erfindung, ein Verfahren der eingangs genannten Art

anzugeben, bei welchem die vorstehenden Nachteile zumindest teilweise beseitigt sind.

Die Aufgabe, einen Stirnfraser der eingangs genannten Art anzugeben, bei welchem die
Nachteile des Standes der Technik zumindest teilweise beseitigt sind, wird bei einem
gattungsgemafen Stirnfraser geldst, wenn die Schneidplatten jeweils zumindest eine
Schneidkante aufweisen, die bereichsweise abwechselnd schneidaktive und nicht

schneidaktive Bereiche umfasst.

Die mit einem erfindungsgemanen Stirnfréser erzielten Vorteile sind insbesondere darin
zu sehen, dass aufgrund der vorgesehenen Ausbildung der Schneidplatten geringe
Schnittkrafte und glinstige Zerspanungsbedingungen gegeben sind, weil im Vergleich mit
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durchgehend schneidaktiven geraden Kanten bzw. Schneidkanten bei gleichem Ausmaf
eines Spanquerschnittes dickere Spane abgenommen werden kénnen, was zu einem
geringeren Schnittwiderstand bzw. kleinen Schnittkraften fihrt. Folge davon ist, dass eine
unerwinscht hohe Temperaturentwicklung bei einem Einsatz des Stirnfrasers bzw. einer
Kurbelwellenbearbeitung vermieden ist, wodurch wiederum der Stirnfréaser bzw. eine

Bearbeitungsmaschine, in welcher dieser fixiert ist, weniger belastet ist.

Bevorzugt ist vorgesehen, um Schnittkrafte besonders klein halten zu kénnen, dass die
Schneidplatten Schneidzahne aufweisen, wobei die Schneidzahne mit ersten
Schneidkantenbereichen und zweiten Schneidkantenbereichen ausgebildet sein kénnen,

die insbesondere Teil wellenférmiger Schneidkantenverldufe der Schneidplatten sind.

Da bei einem erfindungsgemafien Stirnfraser die Schnittkréfte klein sind, kann
insbesondere auch vorgesehen sein, dass die Schneidplatten in Draufsicht auf die
Stirnflache so angeordnet sind, dass die Schneidkantenverldufe der Schneidplatten mit
Ausnahme einer in der Stirnfléche optional vorgesehenen Offnung im Wesentlichen einen
gesamten Radius der Stirnflache Uberlappend abdecken. Dies fihrt dazu, dass der
Stirnfraser zur Bearbeitung eines gesamten Lagerbereiches einer Kurbelwelle allenfalls
lediglich in geringem AusmaR nach links bzw. rechts bewegt werden muss, um entlang
eines gesamten Bereiches spanabhebend wirksam zu werden, da durch die
Uberlappende Anordnung der Schneidplatten bzw. Schneidkanten ohnedies bereits in der
Regel der gesamte Lagerbereich, mit Ausnahme der in der Stirnflache optional
vorgesehenen Offnung, abgedeckt ist, zumal Stirnfraser tblicherweise in Bezug auf eine
Abmessung wiederholt zu bearbeitender Lagerbereiche passend dimensioniert sind. Eine
Arbeitszeit zur Bearbeitung eines Lagerbereiches einer Kurbelwelle kann daher kurz

gehaiten werden.

ZweckmaRig ist es, dass die Schneidplatten einen gleichen wellenférmigen
Schneidkantenverlauf aufweisen, damit die gunstigen Zerspanungsbedingungen bei
einem Drehfrasen fur alle Schneidplatten gegeben sind. Gleichwohl kann neben den fir
ein Drehfrasen ausgelegten Schneidplatten auch zumindest eine Schlichtplatte
vorgesehen sein, um einen Lagerbereich einer Kurbelwelle noch feiner, gleichzeitig mit

einem Drehfrasen, zu bearbeiten.
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Grundséatzlich kénnen die ersten Schneidkantenbereiche wie auch die zweiten
Schneidkantenbereiche beliebig ausgebildet sein. Beispielsweise kénnen die ersten
Schneidkantenbereiche wie auch die zweiten Schneidkantenbereiche bogenférmig
verlaufen, wobei die Radien verschieden sind. Bevorzugt ist jedoch vorgesehen, dass die
Schneidplatten in stirnseitiger Ansicht mit waagrechten ersten Schneidkantenbereichen
ausgebildet sind, die insbesondere in schrag anschlieende gerade zweite
Schneidkantenbereiche ubergehen, wodurch fiur beide Arten von Schneidkantenbereichen
gunstige Zerspanungsbedingungen gegeben sind. Daruber hinaus fihren waagrechte
erste Schneidkantenbereiche zu einer hohen Gute einer bearbeiteten Oberflache. Im
Zusammenhang damit kann vorgesehen sein, dass die zweiten Schneidkantenbereiche in
einem Winkel von etwa 30° bis 60°, vorzugsweise etwa 40° bis 50°, an die ersten
Schneidkantenbereiche anschlieBen. Um allfdllige Ausbriiche an den Schneidkanten
mdglichst zu vermeiden, kann bei geraden Schneidkantenbereichen vorgesehen sein,
dass die ersten Schneidkantenbereiche Giber einen Bogen in die zweiten

Schneidkantenbereiche Ubergehen.

Mit Vorteil ist vorgesehen, dass die ersten Schneidkantenbereiche der Schneidplatten in
Bezug auf eine parallel zur Stirnflache verlaufende gedachte Bezugsebene, die
grundsatzlich einer Ebene entspricht, in welcher ein Lagerbereich einer Kurbelwelle
bearbeitet wird, mit positiver Schneidgeometrie auf bzw. in der Stirnflache angeordnet
sind, was wiederum insbesondere in Bezug auf vorteilhafte Zerspanungsbedingungen

bzw. kleine Schnittkréafte gunstig ist.

Die bei einem erfindungsgemafen Stirnfraser eingesetzten Schneidplatten kénnen
grundsatzlich mit beliebiger geometrischer Form ausgebildet sein. Besonders bevorzugt
ist jedoch vorgesehen, dass die Schneidplatten in Draufsicht rhombisch ausgebildet sind.
In diesem Fall ist vermieden, dass die Schneidzdhne, die sich je nach Plattenausbildung
Uber eine gesamte Lange der Schneidplatten erstrecken kénnen, zu grofReren
Schnittkraften fuhren. Vielmehr ist bei einer rhombischen Ausbildung der Schneidplatten
sichergestellt, dass ein abgenommener Span gut ablaufen kann und eine Schneidplatte
nicht, wie es in der Fachsprache heif3t, von hinten auf das bearbeitete bzw. zu
bearbeitende Material ,driickt‘, was groRere Schnittkrafte bedingt. Noch wichtiger ist, dass
in diesem Fall sowohl fur die ersten Schneidkantenbereiche als auch die zweiten

Schneidkantenbereiche ein Keilwinkel von weniger als 90° gegeben ist, was zu glnstigen
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Zerspanungsbedingungen fithrt. Da die bei einem erfindungsgemafen Stirnfraser
eingesetzten Schneidplatten bevorzugt Wendeschneidplatten sind, kann vorgesehen sein,
dass die Schneidplatten jeweils mit Seitenflaichen ausgebildet sind, die gegenuber einer
im Wesentlichen waagrechten Oberseite bzw. Unterseite der Schneidplatte geneigt sind,
wobei die Schneidzahne mitdefinierenden Seitenflichen von der Oberseite zur Unterseite
riickspringen, wohingegen die anderen Seitenflachen von der Oberseite zur Unterseite
vorspringen. Dies fuhrt dazu, dass die mit Vorteil mit positiver Schneidgeometrie
angeordneten Schneidplatten jeweils ausreichende Freiwinkel fur ginstige
Zerspanungsbedingungen aufweisen. Die erwdhnte positive Schneidgeometrie bezieht

sich hierbei auf geometrische Verhaltnisse an den Schneidplatten im befestigten Zustand.

Bei einem erfindungsgemaRen Stirnfraser kann es bei der Bearbeitung eines
Lagerbereiches einer Kurbelwelle dazu kommen, dass im bearbeiteten Lagerbereich nach
Bearbeitung eine wellenformige Kontur zuriickbleibt. Dies wird zumindest weitgehend
vermieden, wenn die Schneidzahne bzw. die ersten Schneidkantenbereiche und zweiten
Schneidkantenbereiche der Schneidplatten in Draufsicht auf die Stirnflache auf einer von
einer AuBenseite der Stirnflaiche zu einem Zentrum der Stirnflache hin verlaufenden
Spirale liegen. Durch diese MaRnahme ist sichergestellt, dass sich die einzelnen
Spanquerschnitte, in Richtung eines Radius der Stirnfliche betrachtet, quasi Uberlappen,
sodass eine im Wesentlichen glatte Flache bei der Bearbeitung eines Lagerbereiches
einer Kurbelwelle erhalten wird. Je nach Anordnung bzw. Uberlappung der Schneidzahne
und/oder deren Kontur kénnen zusatzlich auf bzw. in der Stirnflache eine oder zwei
groBere Schlichtplatten mit geraden Schneidkanten angeordnet sein, um eine
Bearbeitungsqualitat des Lagerbereiches weiter zu verbessern, was jedoch optional ist.
Sofern vorgesehen, sind die Schlichtplatten so angeordnet, dass diese gemeinsam einen
Radius der Stirnflache tberstreichen, wiederum mit Ausnahme einer Offnung in der

Stirnflache.

Das weitere Ziel der Erfindung wird durch die Verwendung einer Schneidplatte fir einen
Stirnfraser zur Bearbeitung eines Lagerbereiches einer Kurbelwelle, insbesondere einer
Kurbelwelle eines Schiffsmotors, erreicht, wobei die Schneidplatte zumindest eine
Schneidkante aufweist, die bereichsweise abwechselnd schneidaktive und nicht

schneidaktive Bereiche umfasst.
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Bevorzugt weist die Schneidplatte Schneidzéhne auf, vorteilhafterweise mit ersten
Schneidkantenbereichen und zweiten Schneidkantenbereichen, die insbesondere Teil

eines wellenférmigen Schneidkantenverlaufes der Schneidplatte sind.

Durch eine erfindungsgemafe Verwendung einer Schneidplatte kénnen bei einem Einsatz
eines Stirnfrasers bei einer Bearbeitung eines Lagerbereiches einer Kurbelwelle groe
Schnittkrafte hintangehalten und ginstige Zerspanungsbedingungen erreicht werden. Die
erfindungsgemaBe Verwendung einer Schneidplatte fihrt daher auch dazu, dass eine
Temperaturentwicklung bei einer Bearbeitung eines Lagerbereiches einer Kurbelwelle

gering gehalten wird, was ebenfalls gunstig ist.

Bevorzugt ist vorgesehen, dass die Schneidplatte in stirnseitiger Ansicht mit waagrechten
ersten Schneidkantenbereichen ausgebildet ist, die insbesondere in schrag
anschlieende gerade zweite Schneidkantenbereiche Ubergehen, was glnstige
Zerspanungsbedingungen férdert. Im Zusammenhang damit kann insbesondere
vorgesehen sein, dass die zweiten Schneidkantenbereiche in einem Winkel von etwa 30°
bis 60°, vorzugsweise etwa 40° bis 50°, an die ersten Schneidkantenbereiche

anschlieBen.

Die ersten Schneidkantenbereiche kénnen iiber einen Bogen in die zweiten
Schneidkantenbereiche Ubergehen, was in Bezug auf eine Stabilitdt der Schneidplatte

bzw. eine Hintanhaltung von Ausbriichen der Schneidplatte bevorzugt ist.

Die Schneidplatte ist bevorzugt in Draufsicht rhombisch ausgebildet, wobei die
Schneidplatte mit Seitenflachen ausgebildet ist, die gegenuber einer im Wesentlichen
waagrechten Oberseite bzw. Unterseite der Schneidplatte geneigt sind, wobei die
Schneidzdhne mitdefinierenden Seitenflaichen von der Oberseite zur Unterseite
rickspringen, wohingegen die anderen Seitenflachen von der Oberseite zur Unterseite
vorspringen. Eine derartige Ausbildung der Schneidplatte fuhrt bei Verwendung derselben
in einem Stirnfraser zu kleinen Schnittkraften bzw. gunstigen Zerspanungsbedingungen.
Dabei ist die Schneidplatte mit Vorteil als Wendeschneidplatte ausgebildet, wobei in
Draufsicht ein Schneidkantenverlauf an der Oberseite der Schneidplatte einen
Schneidkantenverlauf an der Unterseite der Schneidplatte etwa in einem Winkel von 75°
bis 87° kreuzt.
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Das weitere Ziel der Erfindung wird dadurch erreicht, dass bei einem Verfahren der
eingangs genannten Art ein erfindungsgemafer Stirnfraser eingesetzt wird.

Ein mit einem erfindungsgemaBen Verfahren erzielter Vorteil ist darin zu sehen, dass
Schnittkréafte bei einem Einsatz des Stirnfrasers klein gehaiten werden kénnen und
gunstige Zerspanungsbedingungen gegeben sind. Insbesondere ist eine grofle
Temperaturentwicklung bei einer Bearbeitung eines Werkstiickes wie einer Kurbelwelle

vermieden, was auch einer Werkzeugschonung zugutekommt.

Ein besonderer Vorteil eines erfindungsgeméafien Verfahrens liegt darin, dass der
Lagerbereich der Kurbelwelle wahrend einer einzigen Rotation derselben um deren
Langsachse durch Drehfrasen fertig bearbeitet werden kann, sodass das
erfindungsgemaRe Verfahren besonders effizient bzw. wirtschaftlich ist.

Weitere Merkmale, Vorteile und Wirkungen der Erfindung ergeben sich aus dem

nachfolgend beschriebenen Ausfiihrungsbeispiel derselben. In den Zeichnungen zeigen:

Fig. 1 einen Stirnfraser in Draufsicht;

Fig. 2 einen Teil eines Stirnfrasers in perspektivischer Ansicht;

Fig. 3 eine weitere perspektivische (Teil-)Darstellung eines Teils eines Stirnfrasers;
Fig. 4 eine perspektivische Darstellung einer Schneidpiatte,

Fig. 5 eine stirnseitige Ansicht einer Schneidplatte gemaR Fig. 4,

Fig. 6 eine Draufsicht auf eine Schneidplatte gemal Fig. 4;

Fig. 7 eine perspektivische Darstellung einer Bearbeitung einer Kurbelwelle mittels
Stirnfraser;

Fig. 8 eine stirnseitige Ansicht auf einen Stirnfraser wahrend einer Bearbeitung einer
Kurbelwelle;

Fig. 9 eine schematische Darstellung betreffend eine spiralférmige Anordnung einzelner
Schneidzahne verschiedener Schneidplatten;

Fig. 10 Spanquerschnitte, die bei einer Bearbeitung eines Lagerbereiches einer
Kurbelwelle mit einem erfindungsgemaRen Stirnfraser abgenommen werden;

Fig. 11 Spanquerschnitte, die bei einer Bearbeitung eines Lagerbereiches einer
Kurbelwelle mit einem Stirnfraser mit Schneidplatten mit durchgehend geraden
Schneidkanten abgenommen werden.
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In Fig. 1 bis 3 ist ein erfindungsgemaRer Stirnfraser 1 in Draufsicht bzw. perspektivischen
Ansichten dargestellt, wobei in Fig. 3 lediglich ein Teil des Stirnfrasers 1 gezeigt ist. Der
Stirnfraser 1 umfasst einen Grundkorper 2, der im Wesentlichen zylindrisch ausgebildet
ist. Der Grundkdérper 2 kann, wie in Fig. 2 ersichtlich ist, als Einsatz ausgebildet sein, der
an einem Schaft des Stirnfrésers 1 angeordnet ist, wobei im Rahmen der Verbindung des
Schaftes mit dem Grundkérper 2 Dampfungsmittel vorgesehen sein kénnen. Um den
Grundkorper 2 am Schaft des Stirnfrasers 1 anordnen zu kénnen, ist bevorzugt eine
Offnung 14 vorgesehen, durch welche eine Schraube oder ein anderes Befestigungsmittel
zum Zwecke einer Befestigung des Grundkérpers 2 am Schaft hindurchfihrbar ist. Der
Grundkarper 2 weist eine Stirnflache 3 auf, die im Wesentlichen eben ausgebildet ist,
soweit nicht Plattensitze und Spanmulden vorgesehen sind. Auf bzw. in der Stirnflache 3
sind mehrere Arten von Schneidplatten 4, 9, 10 angeordnet. Zum einen sind auf bzw. in
der Stirnflache 3 des Grundkoérpers 2 fir ein Drehfrasen ausgelegte Schneidplatten 4
befestigt. Die Schneidplatten 4 weisen jeweils eine zentrale Durchbrechung auf, durch
welche eine Schraube 13 bzw. ein Befestigungsbolzen fuhrbar ist, mit weichem die
Schneidplatten 4 auf bzw. in der Stirnflache 3 des Grundkérpers 2 befestigt sind. Zum
anderen sind zwei Schlichtplatten 10 auf bzw. in der Stirnflache 3 angeordnet. Ferner
kénnen auch, wie beispielsweise in Fig. 2 ersichtlich ist, sogenannte
Radialschneidplatten 9 auBenseitig am Grundkérper 2 angeordnet sein, welche einer
Bearbeitung eines Radius dienen, sofern erforderlich. Der Stirnfraser 1 rotiert gemaf

Fig. 1 in Richtung R.

Die Schneidplatten 4 sind wie in Fig. 4 bis 6 dargestellt ausgebildet. Jede Schneidplatte 4
besteht aus einem gegebenenfalls beschichteten Hartmetall, das zu einer in Draufsicht
rhombischen Schneidplatte 4 geformt ist. Die Schneidplatte 4 weist eine waagrechte oder
im Wesentlichen waagrechte Oberseite 15 sowie eine dergleichen Unterseite 16 auf, die
miteinander durch ebene Seitenflichen 17, 18 verbunden sind. Die Seitenflachen 17
springen in Draufsicht auf die Schneidplatte 4 zu der Unterseite 16 der Schneidplatte 4
vor, wohingegen die Seitenflachen 18, die wie die Seitenflaichen 17 die Oberseite 15 mit
der Unterseite 16 verbinden, rickspringend ausgebildet sind. Die Schneidplatte 4 weist
die bereits erwahnte zentrale Offnung auf, durch welche eine der Schrauben 13 oder ein
anderes Befestigungsmittel fuhrbar ist, um die Schneidplatte 4 insbesondere auf einem
Stirnfraser 1 zu befestigen. Die Schneidplatte 4 weist an der Oberseite 15 wie auch der
Unterseite 16 einen Schneidkantenvertauf 8 auf, der durch die Seitenflachen 18
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mitdefiniert wird. Der Schneidkantenverlauf 8, der in der stirnseitigen Ansicht gemaf

Fig. 5 deutlich ersichtlich ist, umfasst Schneidzahne 5 mit jeweils schneidaktiven ersten
Schneidkantenbereichen 6 und zweiten Schneidkantenbereichen 7 sowie dazwischen
vertieft liegende Kantenabschnitte 19, die nicht schneidaktiv sind. Die Schneidzdhne 5
sind dabei in Bezug auf die gesamte Oberseite 15 bzw. Unterseite 16 der Schneidplatte 4
so ausgebildet, dass ein rillenférmiges Profil an der Oberseite 15 bzw. Unterseite 16
gegeben ist, wenngleich dies nicht zwingend so sein muss. Ein Winkel, der zwischen der
Oberseite 15 und einer der Seitenflachen 18 der Schneidplatte 4 eingeschlossen wird,
betragt typischerweise etwa 5° bis 15°, insbesondere 7° bis 13°, damit ein gunstiger
Freiwinkel fur die ersten Schneidkantenbereiche 6 gegeben ist. Ein Winkel o zwischen
Seitenflachen 17 und Seitenflachen 18 betragt vorzugsweise etwa 75° bis 87°,
insbesondere 80° bis 86°. Ein Winkel B, in welchem die zweiten Schneidkantenbereiche 7
an die ersten Schneidkantenbereiche 6 anschlieBen, kann z. B. 30° bis 60°, vorzugsweise
40° bis 50°, betragen. Wie in Fig. 4 ersichtlich ist, ist der wellenférmige
Schneidkantenverlauf 8 mit den Schneidzahnen 5 an der Oberseite 15 und an der
Unterseite 16 so gestaltet, dass sich die ersichtlichen Rillen und Rippen kreuzen, wenn
man diese gedanklich Ubereinander angeordnet betrachtet. Ein Kreuzungswinkel
entspricht dem bereits erwahnten Winkel a zwischen den Seitenflaichen 17 und den

Seitenflachen 18.

Mehrere der Schneidplatten 4 werden auf bzw. in der Stirnflache 3 des Grundkérpers 2
des Stirnfrasers 1, wie in Fig. 1 ersichtlich ist, in radialer Richtung angeordnet, wobei die
einzelnen Schneidplatten 4 paarweise nebeneinander und radial zueinander versetzt mit
zum Zentrum der Offnung 14 hin ausgerichteten Schneidkantenverlaufen 8 angeordnet
sind, sodass letztlich in radialer Richtung ein gesamter Radius der Stirnflache 3 von den
Schneidplatten 4 abgedeckt wird, wenn der Stirnfraser 1 bzw. Grundkérper 2 im Einsatz
rotiert. Dies ist beispielsweise, wie anhand Fig. 7 und 8 ersichtlich, bei der Bearbeitung
eines Lagerbereiches 12 einer Kurbelwelle 11 bzw. eines Rohlings davon der Fall. Dabei
wird die Kurbelwelle 11 um eine Langsachse derselben gedreht, wahrend der
Stirnfraser 1 bzw. Grundkoérper 2 ebenfalls rotiert und gleichzeitig iber den zu
bearbeiteten Lagerbereich 12 verfahren wird. Im Unterschied zum Stand der Technik
kann jedoch ein Verfahren des Stirnfrasers 1 entlang der Langsachse der Kurbeiwelle 11

minimal gehalten werden, da der Stirnfraser 1 in radialer Richtung betrachtet so weit mit
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Schneidplatten 4 bestickt ist, dass durch das Verfahren lediglich der freie Bereich der
Offnung 14, der bei bloBer Anstellung nicht bearbeitet werden kann, auch abgedeckt wird.
Die einzelnen Schneidplatten 4 sind nicht blo zueinander in radialer Richtung versetzt,
sondern auch so angeordnet, dass einzelne Schneidzdhne 5 verschiedener
Schneidplatten 4 auf einer Spirale 20 liegen, die von einer AuBenseite des
Grundkorpers 2 zu einem Zentrum desselben hin verlauft. Diese Situation ist in Fig. 9
dargestellt, wobei der Ubersichtlichkeit wegen der Grundkérper 2 ausgeblendet und die
Spirale 20 lediglich teilweise dargestellt ist. Durch diese spiralférmige Anordnung wird
erreicht, dass die einzelnen Schneidzdhne 5 bei Rotation des Stirnfrasers 1 im
Wesentlichen iberlappen, sodass ein Lagerbereich 12 einer Kurbelwelle 11 mit einer
akzeptablen Glatte erstellt werden kann. Hierfur sind die Schneidplatten 4 entlang der
Spirale 20 jeweils in konstantem Abstand und jeweils in Bezug eine auf der Spirale 20
zuvor angeordnete Schneidplatte 4 wenige Millimeter weiter radial einwarts versetzt.
Soweit die einzelnen Schneidzahne 5 nicht perfekt tiberlappen, kénnen noch zwei
Schlichtplatten 10 vorgesehen sein, welche allfaliige Uberstéande am Lagerbereich 12
abtragen. Die Zahl der Schlichtplatten 10, die wie bereits erwahnt optional vorgesehen
sein kénnen, ist minimiert, um erforderliche Schnittkrafte nicht (iber ein akzeptables MaR
hinaus zu erhéhen. Bevorzugt sind, wie beispielsweise in Fig. 2 ersichtlich ist, zwei
Schlichtplatten 10 vorgesehen, die relativ zueinander bzw. in Bezug auf einen Radius der
Stirnflache 3 so versetzt sind, dass die zwei Schlichtplatten 10 mit Ausnahme der
Offnung 14 einen Radius der Stirnfliche 3 abdecken, wenn diese gedanklich
hintereinander angeordnet sind.

Wenn die in Fig. 9 dargestelite Anordnung der Schneidplatten 4 angewendet wird,
ergeben sich Spanquerschnitte wie in Fig. 10 dargestellt, wobei Fz einen Abstand
zwischen einzelnen Schneidzdhnen 5 verschiedener Schneidplatten 4 bedeutet. Wie
ersichtlich ist, fuhrt der wellenférmige Schneidkantenverlauf 8 der Schneidplatten 4 dazu,
dass eine im Vergleich mit einer ebenen Schneidkante &hnliche Masse von einer
bearbeiteten Kurbelwelle 11 abgenommen wird, wobei jedoch ein Spanquerschnitt
deutlich verschieden ist. Entscheidend ist in diesem Zusammenhang, dass die
Schnittkrafte bei einem Spanquerschnitt gemal Fig. 10 wesentlich kieiner als bei einem
Spanquerschnitt geman Fig. 11 sind, somit ganz allgemein gunstigere
Zerspanungsbedingungen gegeben sind, die zu den bereits erlduterten Vorteilen fihren.
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Patentanspriiche

1. Stirnfraser (1) zur Bearbeitung eines Lagerbereiches (12) einer Kurbelwelle (11),
insbesondere einer Kurbelwelle (11) eines Schiffsmotors, mit einem Grundkérper (2) mit
einer Stirnflache (3) und mehreren fur ein Drehfrasen ausgelegten Schneidplatten (4), die
auf bzw. in der Stirnflache (3) angeordnet sind, dadurch gekennzeichnet, dass die
Schneidplatten (4) jeweils zumindest eine Schneidkante aufweisen, die bereichsweise

abwechselnd schneidaktive und nicht schneidaktive Bereiche umfasst.

2. Stirnfraser (1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Schneidplatten (4)
Schneidzahne (5) aufweisen.

3. Stirnfraser (1) nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Schneidzahne (5)
mit ersten Schneidkantenbereichen (6) und zweiten Schneidkantenbereichen (7)

ausgebildet sind.

4. Stirnfraser (1) nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass die ersten
Schneidkantenbereiche (6) und zweiten Schneidkantenbereiche (7) Teil wellenférmiger

Schneidkantenverlaufe (8) der Schneidplatten (4) sind.

5. Stirnfraser (1) nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Schneidplatten (4)
in Draufsicht auf die Stirnflache (3) so angeordnet sind, dass die Schneidkantenverlaufe
(8) der Schneidplatten (4) mit Ausnahme einer in der Stirnflache (3) optional
vorgesehenen Offnung (14) im Wesentlichen einen gesamten Radius der Stirnflache (3)
Oberlappend abdecken.

6. Stirnfraser (1) nach Anspruch 4 oder 5, dadurch gekennzeichnet, dass die
Schneidplatten (4) einen gleichen wellenférmigen Schneidkantenverlauf (8) aufweisen.

7. Stirnfraser (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass die
Schneidplatten (4) in stirnseitiger Ansicht mit waagrechten ersten
Schneidkantenbereichen (6) ausgebildet sind, die insbesondere in schrag anschlielende
gerade zweite Schneidkantenbereiche (7) Ubergehen.
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8. Stirnfraser (1) nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass die zweiten
Schneidkantenbereiche (7) in einem Winkel () von etwa 30° bis 60°, vorzugsweise etwa

40° bis 50°, an die ersten Schneidkantenbereiche (6) anschlielRen.

9. Stirnfraser (1) nach Anspruch 7 oder 8, dadurch gekennzeichnet, dass die ersten
Schneidkantenbereiche (6) tber einen Bogen in die zweiten Schneidkantenbereiche (7)

Ubergehen.

10. Stirnfraser (1) nach einem der Anspriche 3 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass die
ersten Schneidkantenbereiche (6) der Schneidplatten (4) in Bezug auf eine paraliel zur
Stirnflache (3) verlaufende gedachte Bezugsebene mit positiver Schneidgeometrie auf

bzw. in der Stirnflache (3) angeordnet sind.

11. Stirnfraser (1) nach einem der Anspriiche 3 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass die

Schneidplatten (4) in Draufsicht rhombisch ausgebildet sind.

12. Stirnfraser (1) nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass die Schneidplatten
(4) jeweils mit Seitenflachen (17, 18) ausgebildet sind, die gegeniber einer im
Wesentlichen waagrechten Oberseite (15) bzw. Unterseite (16) der Schneidplatte (4)
geneigt sind, wobei die Schneidzéhne (5) mitdefinierenden Seitenflichen (18) von der
Oberseite (15) zur Unterseite (16) rickspringen, wohingegen die anderen Seitenflachen

(17) von der Oberseite (15) zur Unterseite (16) vorspringen.

13. Stirnfraser (1) nach einem der Anspriiche 3 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass die
Schneidzdhne (5) bzw. die ersten Schneidkantenbereiche (6) und zweiten
Schneidkantenbereiche (7) der Schneidplatten (4) in Draufsicht auf die Stirnflache (3) auf
einer von einer AulRenseite der Stirnflache (3) zu einem Zentrum der Stirnflache (3) hin

verlaufenden Spirale (20) liegen.

14. Verwendung einer Schneidplatte (4) fur einen Stirnfraser (1) zur Bearbeitung eines
Lagerbereiches (12) einer Kurbelwelle (11), insbesondere einer Kurbelwelle (11) eines
Schiffsmotors, wobei die Schneidplatte (4) zumindest eine Schneidkante aufweist, die

bereichsweise abwechselnd schneidaktive und nicht schneidaktive Bereiche umfasst.
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15. Verwendung nach Anspruch 14, wobei die Schneidplatte (4) Schneidzahne (5)
aufweist.

16. VsenNendung nach Anspruch 15, wobei die Schneidzahne (5) mit ersten
Schneidkantenbereichen (6) und zweiten Schneidkantenbereichen (7) ausgebildet sind.

17. Verwendung nach Anspruch 16, wobei die ersten Schneidkanten (6) und zweiten
Schneidkanten (7) Teil eines wellenférmigen Schneidkantenverlaufes (8) der
Schneidplatte (4) sind.

18. Verwendung nach Anspruch 16 oder 17, wobei die Schneidplatte (4) in stirnseitiger
Ansicht mit waagrechten ersten Schneidkantenbereichen (6) ausgebildet ist, die
insbesondere in schrag anschlieBende gerade zweite Schneidkantenbereiche (7)

Ubergehen.

19. Verwendung nach Anspruch 18, wobei die zweiten Schneidkantenbereiche (7) in
einem Winkel (B) von etwa 30° bis 60°, vorzugsweise etwa 40° bis 50°, an die ersten

Schneidkantenbereiche (6) anschlielen.

20. Verwendung nach Anspruch 18 oder 19, wobei die ersten Schneidkantenbereiche (6)

uber einen Bogen in die zweiten Schneidkantenbereiche (7) ubergehen.

21. Verwendung nach einem der Anspriiche 16 bis 20, wobei die Schneidplatte (4) in
Draufsicht rhombisch ausgebildet ist.

22. Verwendung nach Anspruch 21, wobei die Schneidplatte (4) mit Seitenflachen (17, 18)
ausgebildet ist, die gegenuber einer im Wesentlichen waagrechten Oberseite (15) bzw.
Unterseite (16) der Schneidplatte (4) geneigt sind, wobei die Schneidzdhne (5)
mitdefinierenden Seitenflachen (18) von der Oberseite (15) zur Unterseite (16)
ruckspringen, wohingegen die anderen Seitenfidchen (17) von der Oberseite (15) zur

Unterseite (16) vorspringen.

23. Verwendung nach Anspruch 21 oder 22, wobei die Schneidplatte (4) als
Wendeschneidplatte ausgebildet ist, wobei in Draufsicht ein Schneidkantenverlauf (8) an
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der Oberseite (15) der Schneidplatte (4) einen Schneidkantenverlauf (8) an der Unterseite
(16) der Schneidplatte (4) etwa in einem Winkel (o) von 75° bis 87° kreuzt.

24. Verfahren zur Bearbeitung eines Lagerbereiches (12) einer Kurbelwelle (11),
insbesondere einer Kurbelwelle (11) eines Schiffsmotors, wobei ein Stirnfraser (1) an eine
eingespannte und in Rotation befindliche Kurbelwelle (11) angestelit wird, um durch ein
Drehfrasen einen Lagerbereich (12) einer vorgegebenen Abmessung zu bearbeiten,
dadurch gekennzeichnet, dass ein Stirnfraser (1) gemaR einem der Anspriche 1 bis 13

eingesetzt wird.

25. Verfahren nach Anspruch 24, dadurch gekennzeichnet, dass der Lagerbereich (12)
der Kurbelwelle (11) wahrend einer einzigen Rotation derselben um deren Langsachse

durch Drehfrasen fertig bearbeitet wird.
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