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69 Friskopf.

@ Wenn mit dem Fraskopf eine Kreiskriimmung gefrist

werden soll, wird ein Teil (9, 13, 28) des Friskopfes "'1
von Hand (44) exzentrisch zwischen einem Maximalwert 7
und dem Null-Wert um die Arbeitsspindeldrehachse (8) -
geschwenkt. Der Schwenkwinkel kann an einer ersten L
Skala abgelesen werden, und der Radius der Kreiskriim- s 2
mung wird an einer zweiten Skala eingestellt. Die erste 0
und zweite Skala sind bei verschiedenen Gehduseteilen
(9, 13, 28, 29) des Friskopfes vorhanden, die zur Einstel- @ 4|3
lung gegeneinander verdrehbar und dann zueinander ver- 9 52 2
blockbar (18, 47, 11, 33;32)sind. Der Friskopf ist in sich - ]
(28, 29) und gegeniiber einer undrehbaren Pinole (39) 22 b i
einer Frismaschine zum Einstellen so verstellbar (32), !
dass die zu friasende Kreiskriimmung in der gewiinschten
Zuordnung, bevorzugterweise tangential, zu dem mit 5 &“%
dem Friskopf ebenfalls zu frisenden ebenen Flichen mit- 2 '\
tels Lingsschlitten und Querschlitten der Frismaschine ” "% )
liegt. Mit dem einfach herzustellenden Friskopf kann auf 9
einer iiblichen Frdsmaschine gearbeitet werden und es 26
wird keine programmgesteuerte teure Maschine benotigt.
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PATENTANSPRUCHE

1. Fraskopf, mit einer Arbeitsspindel (1, 2, 3, 6, 7) und
einem mit ihr bewegungsverbundenen Spannfutter (19) fiir
einen Friser und mit einem undrehbar festzulegen bestim-
ten Gehiiuse, das die Arbeitsspindel, das Spannfutter und die
zwischenliegenden Ubertragungsorgane (24) aufnimmt, da-
durch gekennzeichnet, dass das Gehiuse mehrteilig ist, dass
in einem ersten Gehduseteil (9) die Arbeitsspindel (1, 2, 3,

6, 7) gelagert ist, dass in einem zweiten Geh#4useteil (13) das
Spannfutter (19) gelagert ist, dass die beiden Gehiuseteile
(9, 13) relativ gegeneinander verdrehbar sind, dass die Ge-
hiusedrehachse (14) in parallelem Abstand zur Arbeitsspin-
deldrehachse (8) und zur Spannfutterdrehachse (26) liegt
und dass die beiden Gehauseteile (9, 13) mit Indexmarkie-
rungen (42, 43) zur Einstellung ihrer gegenseitig gedrehten
Stellungen versehen sind, zur Einstellung der Lageversetzung
der Spannfutterdrehachse (26) zur Arbeitsspindeldrehachse
(8) zwischen einem Maximalwert (B) und dem Null-Wert.

2. Fraskopf nach Anspruch 1, gekennzeichnet durch
einen dritten und vierten Gehauseteil (28, 29), die um die
Arbeitsspindeldrehachse (8) relativ gegeneinander verdreh-
bar sind, und dass der dritte und vierte Gehiuseteil mit
Indexmarkierungen (40, 41) zur Einstellung ihrer gegenseitig
gedrehten Stellungen versehen sind, zum Drehen der ersten,
zweiten und dritten Geh#useteile (9, 13, 28) als Einheit um
die Arbeitsspindeldrehachse (8) gegeniiber dem vierten, un-
drehbar festgelegten Gehiuseteil (29) um einen gewiinschten
Winkel beim Kurvenfrisen.

3. Friskopf nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass die Ubertragungsorgane (24) auf der Gehiusedrehachse
(14) gelagert sind.

4. Friskopf nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet,
dass der erste und vierte Gehiuseteil (9, 29) mit Anschléigen
(11, 33) versehen sind zur Beendigung ihrer gegenseitigen
Drehung um den gewiinschten Drehwinkel beim Kurvenfra-
sen.
5. Friskopf nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet,
dass die Anschlige einerseits als federbelasteter Raststift (33)
und andererseits als Rastnut (11) fiir diesen Raststift ausge-
bildet sind.

6. Friskopf nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet,
dass der zweite Gehiuseteil (13) mit einer geradlinigen, stan-
genformigen Handhabe (44) versehen ist zum Drehen der
ersten, zweiten und dritten Gehiuseteile (9, 13, 28) als Ein-
heit gegeniiber dem vierten, undrehbar festgelegten Gehéuse-
teil (29).

7. Friaskopf nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet,
dass die Indexmarkierungen (40, 41) auf dem dritten und
vierten Geh#useteil (28, 29) einerseits eine Drehwinkelskala
(40) und andererseits eine Markierungsstelle (41) umfassen.

8. Friiskopf nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet,
dass die Indexmarkierungen (42, 43) auf dem ersten und
zweiten Gehauseteil (9, 13) einerseits eine nicht lineare
Skala (42) und andererseits eine Markierungsstelle (43) um-
fassen, wobei jedem gewiinschten Radius beim Kurvenfrisen
eine bestimmte Stelle entlang der nicht linearen Skala (42)
zugeordnet ist.

9. Friskopf nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet,
dass der dritte Gehiuseteil (28) am ersten Gehiuseteil (9)
mittels Klemmorganen (47) undrehbar festgelegt werden
kann.

10. Friskopf nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass der zweite Gehsuseteil (13) am ersten Gehiuseteil (9)
mittels Klemmorganen (17, 18) undrehbar festgelegt werden
kann,

11.Fréiskopf nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet,
dass der vierte Gehéduseteil (29) mit einem Klemmorgan (32)

zum undrehbaren Festlegen an einer undrehbaren Pinole (39)
einer Frismaschine versehen ist.

Die Erfindung betrifft einen Fréskopf, mit einer Ar-
beitsspindel und einem mit ihr bewegungsverbundenen Spann-
futter fiir einen Fréser und mit einem undrehbar festzulegen
bestimmten Gehiuse, das die Arbeitsspindel, das Spann-

10 futter und die zwischenliegenden Ubertragungsorgane auf-
nimmt.

Um auch Kriimmungen an den Werkstiicken bei Serien-
fertigungen genau herstellen zu kénnen, werden oft pro-
grammgesteuerte Frismaschinen verwendet. Es wird die

15 Schaffung eines Friskopfes eingangs erwihnter Art be-
zweckt, mit dem auf einfache Weise ebenfalls Kriimmungen
gefrist werden konnen. Es muss deshalb keine teure pro-
grammgesteuerte Maschine verwendet werden. Der zu schaf-
fende Friskopf soll so eingerichtet werden kénnen, dass ne-

29 ben dem Friisen mittels Langsschlitten und Querschlitten
auch Radien am jeweiligen Werkstiick gefréist werden kon-
nen. .

Der erfindungsgemisse Friiskopf ist dadurch gekennzeich-
net, dass das Geh#use mehrteilig ist, dass im ersten Gehiuse-

25 teil die Arbeitsspindel gelagert ist, dass im zweiten Gehéduse-
teil das Spannfutter gelagert ist, dass die beiden Geh&use-
teile relativ gegeneinander verdrehbar sind, dass die Ge-
hiusedrehachse im parallelen Abstand zur Arbeitsspindel-
drehachse und zur Spannfutterdrehachse liegt, und dass die

30 beiden Gehiuseteile mit Indexmarkierungen zur Einstellung
ihrer gegenseitig gedrehten Stellungen versehen sind, zur
Einstellung der Lageversetzung der Spannfutterdrehachse zur
Arbeitsspindeldrehachse zwischen einem Maximalwert und
dem Null-Wert.

35  Durch die vorerwihnte Massnahme kann die Exentrizi-
tat zwischen der Arbeitsspindeldrehachse und der Spannfut-
terdrehachse stufenlos zwischen einem Null-Wert, bei dem
beide vorerwihnten Achsen zusammenfallen, und einem
Maximalwert, bei dem die Arbeitsspindeldrehachse, Gehiuse-

40 drehachse und Spannfutterdrehachse innerhalb einer Ebene
liegen, verstellt werden. Die jeweilige Exzentrizitit, d.h. der
jeweilige Abstand zwischen der Arbeitsspindeldrehachse und
der Spannfutterdrehachse bestimmt den Radius der zu fré-
senden Kriimmung (Kreisbahn).

45 Die in Anspruch 2 angegebenen Merkmale dienen dazu,
die jeweils zu frisende Kriimmung in die richtige Zuordnung
beziiglich der X-Achse und Y-Achse, d.h. beziiglich der
Langsschlittenrichtung und Querschlittenrichtung zu bringen.
Wenn mit dem Fraskopf am Werkstiick geradlinige Flichen

50 und Kreisflichen gefrist werden sollen, so miissen diese in
den meisten Fillen eine solche Zuordnung zueinander haben,
dass die geradlinigen Fliichen tangential an die Kreisfldchen
anschliessen. Um dies zu erreichen, aber auch um jeden an-
deren gewiinschten Anschluss zwischen geradliniger Fris-

55 fliche und kreisférmiger Frisfliche zu erreichen, dienen die
Merkmale nach dem Anspruch 2.

In der Zeichnung ist ein Ausfithrungsbeispiel des Erfin-
dungsgegenstandes dargestellt. Es zeigen:

60 Fig. 1 einen Langsschnitt durch einen an einer Fris-
maschine montierten Fréskopf,
Fig. 2 eine Seitenansicht des Friskopfes,
Fig. 3 eine Draufsicht auf den Friskopf mit schemati-
scher Darstellung der Arbeitsspindeldrehachse, Gehiuse-
65 drehachse und Spannfutterdrehachse, und
Fig. 4 eine mit dem Friiskopf zu frisende Platte, die ge-
radlinige Frisflichen und kreisformige Frisflichen aufweist,
mit den einzelnen Stationen der Friskopfstellung.



Der in Fig. 1 gezeigte Friiskopf hat als obersten Teil
einen Frisdornkegel 1, der mit einem Bund 2 und einem
zylinderischen Ansatz 3 versehen ist. Auf letzterem sitzt ein
Nadel-Schrigkugellager 4 und ein Nadellager 5 sowie ein
Ritzel 6. Die Bauteile 4, 5 und 6 werden mittels einer
Schraube 7 auf dem Ansatz 3 gehalten, wobei das Ritzel 6
durch nicht dargestellte Mittel drehfest gehalten wird. Die
Bauteile 1, 2, 3, 6 und 7 werden im folgenden als Arbeits-
spindel des Fréskopfes bezeichnet, die um die Arbeitsspindel-
drehachse 8 drehbar ist.

Diese Arbeitsspindel ist mittels der Lager 4 und 5 in
einem ersten Gehiuseteil 9 drehbar gelagert. Mit diesem
ersten Gehéuseteil ist ein Ring 10 zu einem Stiick ver-
schraubt. Der Ring 10 ist mit vier {iber den Umfang gleich-
miissig verteilt angeordneten Rastnuten 11 versehen. Die in
Fig. 1 untere Stirnfléiche des ersten Gehiuseteiles 9 ist mit
einer abgestuften Lauffliche 12 fiir einen zweiten Gehiiuse-
teil 13 versehen. Beide Gehiuseteile 9 und 13 haben eine
gemeinsame Drehachse 14, in der ein Lagerzapfen 15 liegt.
Letzterer liegt mit seinem Kopf 16 undrehbar im ersten Ge-
héuseteil 9 und ragt mit seinem anderen Ende durch den
zweiten Gehauseteil 13 mit einem Gewindeansatz 17 nach
aussen. Auf dem Gewindeansatz 17 sitzt ein Klemmhebel
18. Ist letzterer gedffnet, konnen beide Gehiuseteile 9 und
13 um die Achse 14 relativ gegeneinander gedreht werden.
Bei betitigtem Klemmhebel 18 sind beide Gehiuseteile 9
und 13 undrehbar miteinander verblockt.

Im zweiten Gehiuseteil 13 ist ein Spannfutter 19 mittels
eines Nadel-Schrigkugellagers 20 und mittels eines Nadella-
gers 21 drehbar gelagert. Auf der Spannfutterpatrone 22 sitzt
drehfest ein Zahnrad 23. Zwischen dem Ritzel 6 der Arbeits-
spindel und dem Zahnrad 23 des Spannfutters liegt zur Be-
wegungsverbindung ein als Zahnrad 24 ausgebildetes Uber-
tragungsorgan. Letzteres ist mittels Nadellagern 25 auf dem
Lagerzapfen 15 frei drehbar gelagert und kimmt mit dem
Ritzel 6 und mit dem Zahnrad 23. Das Spannfutter 19 ist
um die Drehachse 26 im zweitery Geh#iuseteil 13 drehbar ge-
lagert.

Aus Fig. 1 ist ersichtlich, dass die Gehiusedrehachse 14
im parallelen Abstand zur Arbeitsspindeldrehachse 8 liegt.
Weiterhin liegt die Geh#iusedrehachse 14 auch im parallelen
Abstand zur Spannfutterdrehachse 26. Wie bereits eingangs
erwihnt, besteht die Arbeitsspindel aus den Bauteilen 1,2,
3, 6 und 7. Die beiden Gehiuseteile 9 und 13 nehmen so-
mit die Arbeitsspindel, das Spannfutter 19 und das zwischen-
liegende Ubertragungsorgan 24 auf. Durch Drehen des zwei-
ten Gehiuseteiles 13 um die Drehachse 14 gegeniiber dem
ersten Gehauseteil 9 kann der Abstand zwischen der Arbeits-
spindeldrehachse 8 und der Spannfutterdrehachse 26 stufen-
los zwischen dem in Fig. 1-3 gezeigtem Maximalwert B und
einem Null-Wert veréindert werden. Beim dargestellten Maxi-
malwert liegen die drei Drehachsen 8, 14 und 26 in: einer
Ebene, wobei die Gehiiusedrehachse 14 zwischen den beiden
anderen Drehachsen 8 und 26 liegt. Bei der Darstellung nach
Fig. 3 liegen die drei Drehachsen auf der Geraden 27. Beim
Null-Wert f3lt die Spanfutterdrehachse 26 mit der Arbeits-
spindeldrehachse 8 zusammen. Die Arbeitsspindeldrehachse
8 und die Gehéusedrehachse 14 haben einen Abstand A von-
einander (Fig. 3).

Das Gehéuse hat noch einen dritten Gehiuseteil 28 und
einen vierten Gehauseteil 29. Der vierte Gehsuseteil 29 be-
steht aus einer Hiilse 30, einer daran angeschraubten Platte
31, einem auf der Hiilse verdrehbaren und festestellbaren
Klemmring 32 und einem Raststift 33, der in einer Biichse
34 sitzt. Innerhalb der Biichse 34 befindet sich eine Schrau-
bendruckfeder 35. In Fig. 1 ist der Raststift 33 des vierten
Gehiluseteiles 29 in die Rastnut 11 des ersten Gehiuseteiles
9 eingerastet und verbindet die beiden Gehiuseteile 9 und
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29 drehfest miteinander. Der Raststift 33 kann an seiner
Handhabe 36 gegen die Kraft der Feder 35 in Fig. 1 nach
rechts gezogen und dann etwas gedreht werden, so dass der
Reststift 33 dann ausser Eingriff mit der Rastout 11 ist und

5 in dieser Stellung verbleibt. In dieser Stellung liegt dann ein
Anschlagstift 37 an einer Stirnseite 38 der Biichse 34 an.
Mittels des Klemmringes 32 ist der vierte Gehéuseteil 29
an einer undrehbaren, aber axial verstellbaren Pinole 39 einer
Frismaschine befestigbar. Der dritte Geh#useteil 28 ist ein

10 Ring, der mit einer Indexmarkierung 40 versehen ist. Der
Ring 28 sitzt auf dem ersten Gehiuseteil 9 und ist mit die-
sem mittels einer Klemmschraube 47 drehfest verbunden.
Die Indexmarkierung 40 stellt eine Gradskala dar, die von
Null aus nach beiden Seiten eine Gradeinteilung bis 90°

15 aufweist. Die Platte 31 des vierten Gehéuseteiles 29 ist mit
einem dieser Gradskala 40 gegeniiberliegenden Indexstrich
41 versehen. Wenn der Raststift 33 ausser Eingriff mit der
Rastnut 11 ist, kénnen der dritte und vierte Gehzuseteil 28
und 29 um die Arbeitsspindeldrehachse 8 relativ gegenein-

20 ander verdreht werden. Durch die Indexmarkierung 40, 41
kann die jeweilige gedrehte Stellung der dritten und vierten
Gehiuseteile geneneinander bestimmt werden. Befindet sich
also der Raststift 33 ausser Eingriff mit der Rastnut 11,
kdnnen die ersten, zweiten und dritten Gehiuseteile 9, 13,

25 28 als Einheit um die Arbeitsspindeldrehachse 8 gegeniiber
dem vierten, undrehbar an der Pinole 39 festgelegten Ge-
hiuseteil 29 um einen gewiinschten Winkel (beim Kurven-
frisen) gedreht werden.

Der erste Gehiuseteil 9 und der zweite Gehiuseteil 13

30 sind ebenfalls mit Indexmarkierungen 42 und 43 versehen.
Die Markierung 43 ist als Indexstrich beim ersten Gehsuse-
teil 9 vorhanden. Die Indexmarkierung 42 ist eine nicht li-
neare Skala, die in spiter erliuterter Weise hergestellt und
benutzt wird. Es soll hierzu jetzt nur soviel gesagt werden,

35 dass sich beim Ausfiihrungsbeispiel die Skala 42 von 0-66 er-
streckt.

Wie bereits erwihnt, ist der erste Gehiuseteil 9 mit vier
iiber dem Umfang gleichmissig verteilten Rastnuten 11 verse-
hen, und der vierte Gehiuseteil 29 ist mit einem federbelaste-

40 ten Raststift 33 versehen. Die Rastnuten 11 und der Rast-
stift 33 stellen miteinander in Eingriff kommende Anschlige
dar, zur Beendigung der Drehung der ersten und vierten Ge-
héuseteile 9, 29 gegeneinander um den gewiinschten Dreh-
winkel beim Kurvenfrisen. Da vorher mitgeteilt wurde, dass

45 vier um 90° versetzt liegende Rastnuten 11 vorhanden sind,
kann jetzt schon soviel gesagt werden, dass der Raststift 33
immer nach einem Drehwinkel von 90° bei einer Verdrehung
des ersten Gehguseteiles 9 gegeniiber dem vierten Gehiiuse-
teil 29 federbelastet in die néichste Rastnut 11 einschnappen

s0 kann. Diese Rasterung um 90° wurde gewihlt, da in der
Praxis meistens Radien von 90° gefriist werden. Soll mit dem
Friiskopf in der Serienfabrikation: stindig ein anderer, von
90° abweichender Radius gefriist werden, so wiirde man die
Rastnuten 11 iiber den Umfang entsprechend anders ver-

55 setzen. Fréist man jedoch mit dem erléuterten und darge-

stellten Friskopf einen von 90° abweichenden Radius, so

muss die Bedienungsperson beim Kurvenfrisen die Grad-

Skala 40 im Auge behalten, da auf ihr der gewiinschte Dreh-

winkel beim Kurvenfrisen abgelesen werden kann.

Auf Fig. 1 ist ersichtlich, dass der zweite Gehiuseteil 13
mit zwei, einander diametral gegeniiberliegenden Aufnahme-
bohrungen fiir je eine Stange 44 versehen ist. Diese Stan-
gen 44 sind in jhre Aufnahmebohrungen mit méglichst we-
nig Spiel eingesetzt, konnen aber leicht von Hand heraus-

65 gezogen und wieder eingesteckt werden. Diese beiden Stan-
gen 44 stellen eine geradlinige, stangenférmige Handhabe
dar, zum Drehen der ersten, zweiten und dritten Gehiuse-
teile 9, 13, 28 als Einheit gegeniiber dem vierten Gehiuse-

60



642886

teil 29, der an der Pinole 39 einer Frismaschine undrehbar
festgelegt ist. Diese Einheit 9, 13 und 28 ist mittels zwei
Axial-Wilzlagern 45 drehbar im vierten Gehiuseteil 29 ge-
lagert.

Bei einem Ausfiihrungsbeispiel des dargestellten Fris-
Kopfes betrug der Abstand A beider Achsen 8 und 14 von-
einander 33 mm, und der in Fig. 3 dargestellte Abstand B
betrug dann 66 mm. Der Abstand B ist das Doppelte des
Abstandes A, da der zweite Gehduseteil 13 in Fig. 1 so um
die Gehiiusedrehachse 14 drehbar ist, dass die Spannfutter-
drehachse 26 mit der Arbeitsspindeldrehachse 8 zusammen-
fallt. In Fig. 3 ist mit dem Linienzug 46 dargestellt, wie bei
einer solchen Verdrehung des zweiten Gehiuseteiles 13 ge-
geniiber dem ersten Gehauseteil 9 die Spannfutterdrehachse
26 zur Arbeitsspindeldrehachse hin wandert. Bei der in Fig. 3
dargestellten Stellung des Friiskopfes liegt die Spannfutter-
drehachse 26 im grossten Abstand B von der Arbeitsspindel-
drehachse 8. Mit dieser Friskopfstellung kann der grosste
Radius von 66 mm (Betrag B) gefriist werden. Diese Ein-
stellung des zu frisenden Radius von 66 mm ist aus der
Fig. 2 ersichtlich, da der Indexstrich 43 dem Skalenwert 66
der Skala 42 gegeniiberliegt. Mit diesem Fréskopf kann nun
jeder Radius zwischen 0 und 66 mm gefrést werden. Der in
Fig. 3 gezeigte Kurvenverlauf 46 (Kreisbogen) ist also das
Miass fiir zu frisende Kreisbdgen mit einem Radius zwischen
0 und 66 mm. Soll z.B. ein Radius von 25 mm gefrist wer-
den, so wird von der Null-Stellung aus, bei der in Fig. 2 der
Indexstrich 43 dem Zahlenwert O auf der Skala 42 gegen-
iiberliegt (die Spannfutterdrehachse 26 fallt dann mit der Ar-
beitsspindeldrehachse 8 zusammen) der zweite Gehauseteil
13 soviel gegeniiber dem ersten Gehduseteil 9 verdreht, bis
der Indexstrich 43 dem Wert 25 auf der Skala 42 gegeniiber-
liegt. Bei dieser Drehung des Teiles 13 gegeniiber dem Teil 9
ist die Spannfutterdrehachse 26 von ihrer fluchtenden Lage
mit der Arbeitsspindeldrehachse 8 in Fig. 3 zur Stelle 26’
auf dem Linienzug 46 gewandert. In Fig. 3 kann man nun
zwischen den drei Punkten 8, 26’ und 14 ein Dreieck ein-
zeichnen. In diesem Dreieck kennt man die Linge der Seiten
A und C. Hieraus kann der Winkel § bestimmt werden. Im
vorliegenden Fall betriigt dieser 44° 31° 2”. Dieses letzige-
nannte Winkelmass dient zum Herstellen der Skala 42, d.h.
der Skalenwert 25 auf der Skala 42 muss unter einem Dreh-
winkel von 44° 31’ 2 zum Null-Wert auf der Skala 42 ver-
setzt liegen. Fiir alle anderen zu frisenden Radien zwischen
dem Wert 0 und 66 wird auf die gleiche Weise der jeweilige
Winkel 8 ausgerechnet und aufgrund dieser Werte die Skala
42 hergestellt. Wenn also nunmehr zum Frésen eines Radius
von 25 mm der Skalenwert 25 der Skala 42 dem Indexstrich
43 gegeniiber eingestellt worden ist, so betrégt der Abstand
der Spannfutterdrehachse 26 zur Arbeitsspindeldrehachse 8
diese 25 mm. Diese Einstellung geniigt nun aber noch nicht,
um einen Radius von 25 mm beim jeweiligen Werkstiick zu
frisen, da natiirlich nicht nur das Mass des Radius wichtig
ist, sondern auch die Lage des Radius zu den anderen Fli-
chen des Werkstiickes. Dies bedeutet, dass das eingestelite
Radiusmass von 25 mm noch ins Koordinatensystem ge-
bracht werden muss, d.h. in die richtige Lage beziiglich einer
Langsachse oder Querachse des Werkstiickes bzw. der Frés-
maschine. Der herzuste'lende Radius von 25 mm muss also
zum Lingsschlitten oder Querschlitten der Maschine ausge-
richtet liegen. Hierzu dient die Gradskala 40 mit Indexstrich
41 am dritten und vierten Geh#useteil 28 und 29. Aus Fig. 3
ist ersichtlich. dass die Stelle 26’ um einen Winkel & korri-
giert werden muss, damit sich dann die Spannfutterdrehachse
in der Lage 26” befindet. Bei einem Radius von 25 mm be-
trigt der Winkel & 22° 15°. Dieser Skalenwert von 22° 15°
wird nun also auf der Skala 40 dem Indexstrich 41 gegen-
iibergestellt. Da die Gradskala 40 vom Null-Wert aus nach

beiden Seiten um 90° reicht, wird der dritte Gehduseteil 28
in der einen oder anderen Richtung gedreht, je nachdem in
welche Richtung der Radius von 25 mm gefertigt werden:
soll.

5 Im folgenden wird nunmehr die Arbeitsweise mit dem
Friskopf erldutert. Der Friiskopf ist mittels des Klammrin-
ges 32 an der Pinole 39 der Friasmaschine in irgendeiner ge-
drehten Lage befestigt. Der unter dem zweiten Gehiuseteil
13 liegende Klemmbhebel 18 wird geldst, und die Skala 42

10 wird mit jhrem Null-Wert dem Indexstrich 43 gegeniiberge-
stellt. Nunmehr fluchtet die Spannfutterdrehachse 26 mit
der Arbeitsspindeldrehachse 8. Der Klemmhebel 18 wird
nunmehr festgeklemmt, so dass also die ersten und Zweiten
Gehiuseteile 9 und 13 miteinander verblockt sind und keine

15 Relativbewegung gegeneinander ausfithren konnen. Der drit-
te Gehiuseteil 28 sitzt mit der Klemmschraube 47 undreh-
bar auf dem ersten Gehiiuseteil 9. Nunmehr dreht man die
ersten, zweiten und dritten Gehéuseteile 9, 13 und 28 als
eine Einheit in eine beliebige Drehrichtung bis der Raststift

20 33 federbelastet in eine der vier Rastnuten 11 einschnappt.
Nunmehr werden die beiden Stangen 44 in den zweiten Ge-
hiuseteil 13 eingesteckt. Nunmehr wird der Klemmring 32
geldst. Der Friskopf kann nicht von der Pinole 39 fallen,
da die Arbeitsspindel mit ihrem Konus 1 und einer nicht

25 dargestellten Verschraubung in der Frasspindel 48 drehfest
und axialfixiert befestigt ist. Nunmehr wird der gesamte
Friskopf, also inklusive des Klemmringes 32 auf der Pinole
39 beziiglich der X-Achse der Fréasmaschine ausgerichtet,
wobei dies z. B.die Richtung des Lingsschlittens der Frés-

130 maschine ist. Hierzu dienen nunmehr die beiden Stangen 44.
Zum Ausrichten werden die Stangen 44 von Auge auf die
Tischnuten des nicht dargestellten Werkzeugtisches ausge-
richtet. Dann wird der Klemmring 32 wieder an der Pinole
39 befestigt. Nunmehr wird die Klemmschraube 47 vom drit-

35 ten Gehiuseteil 28 gelost und der dritte Gehduseteil 28 wird
mit seinem Null-Wert der Skala 40 dem Indexstrich 41 gegen-
iibergestellt. Nunmehr wird der dritte Gehiuseteil 28 wieder
mittels der Klemmschraube 47 am ersten Gehéuseteil 9 dreh-
fest befestigt. Nunmehr wird der Klemmhebel 18 beim zwei-

40 ten Gehiiuseteil 13 geldst und der zweite Gehduseteil 13 wird
mit seiner Skala 42 auf das Mass des gewiinschten zu frisen-
den Radius eingestellt. Wenn z.B. ein Radius von 25 mm
gefrist werden soll (das ist der herzustellende Radius am
Werkstiick plus Radius des Frisers), wird der Wert 25 der

45 Skala 42 dem Indexstrich 43 gegeniibergestellt. Nunmehr
wird der Klemmhebel 18 wieder festgeklemmt. Nunmehr
erfolgt die bereits erlauterte Korrektur mit der Skala 40.
Der dritte Gehiuseteil 28 wird durch Lsen seiner Klemm-
schraube 47 um den erwihnten Korrekturwinkel in der Dar-

50 stellung nach Fig. 2 nach links gedreht und dann wieder mit-
tels seiner Klemmschraube 47 am ersten Gehduseteil 9 be-
festigt. Wie bereits erwshnt. ergibt sich fiir einen Radius
von 25 mm ein Korrekturwinkel von 22° 15°. Der Fréskopf
wird nunmehr auf irgendeine Weise beziiglich des nicht dar-

55 gestellten Werkzeugtisches der Frésmaschine fixiert. Dies
kann in der Praxis auf verschiedene Weise erfolgen. Es hat
sich in der Praxis als vorteilhaft herausgestellt, wenn dies
z B. mittels am Friistisch anhaftender Magneten erfolgt, die
z.B. an den Stangen 44 anliegen. Nunmehr wird der Klemm-

60 ring 32 gelost. Nunmehr wird der Raststift 33 aus der Rast-
nut 11 herausgezogen, und unter Beibehaltung der fixierten
Friskopfstellung wird der vierte Gehauseteil 29 mit seinem
Indexstrich 41 auf den Wert O der Skala 40 des dritten Ge-
hiuseteiles 28 gedreht. Nunmehr wird der Klemmring 32

65 wieder an der Pino'e 39 befestigt. Bei diesem vorerwihnten
Verdrehen des vierten Gehiuseteiles 29 ist der Raststift 33
um den Drehwinkel 22° 15’ gegeniiber der Rastnut verdreht
worden, kann also in diese nicht einschnappen. Nunmehr



wird die Fixierung des Friiskopfes gegeniiber dem Werk-
zeugtisch aufgehoben, d.h., dass die vorerwihnten Magnete
entfernt werden. Nunmehr wird der Friskopf in der Dar-
stellung nach Fig. 1 nach links gedreht, bis der Raststift 33
in die Rastnut 11 einschnappt. Dies ist beim Frisen eines
Radius von 25 mm der Drehwinkel von 22° 15°. Man kann
nunmehr wieder die Klemmschraube 47 vom dritten Ge-
hiuseteil 28 16sen und den dritten Gehzuseteil 28 mit seinem
Null-Wert dem Indexstrich 31 gegeniiber stellen. Dieses
Nullstellen des dritten Gehéuseteiles 28 ist nicht unbedingt
notwendig und dient nur zur Kontrolle um anzuzeigen, wie
viel Grad mit dem Fréser beim Frisen eines Radius gear-
beitet worden ist. Wie eingangs erwihnt, schnappt ja der
Indexstift 33 nur bei einem Frisen eines Radius um 90° in
eine der Rastnuten 11 ein. Beim Fréisen von anderen Win-
keln miissen die jeweils gefréisten Grad an der Skala 40 ab-
gelesen werden; deshalb das vorherige Nullstellen dieser
Skala 40. Im jetzt erléuterten Zustand des Friskopfes ist
dieser parat zum Frisen von Lingsseiten 50 und Querseiten
51 sowie zum zwischenliegenden Frisen von Radien 53
(Fig. 4). In der erlduterten Stellung des Fréskopfes liegt die
Spannfutterdrehachse 26 und damit die Langsachse eines
Frisers 54 in der Stellung 26", Die Arbeitsspindeldrehachse

5 642886

befindet sich in der Stellung 8. Um die aus Fig. 4 ersicht-
liche Kontur einer Platte 55 zu frisen, wobei die Radien 53
einen Radius von 25 mm haben sollen, ist ein Radius von
25 mm plus den halben Friserdurchmesser einzustellen. Bei
5 einer Annahme, dass der Friserdurchmesser 6 mm betrigt,
ergibt sich also ein an der Skala 42 in Fig. 2 einzustellender
Radius von28 mm. Bei diesem Radius betriigt der aus Fig. 3
ersichtliche Korrekturwinkel 25°. Zum Frisen des geraden
Abschnittes 50 wird mit dem Werkzeugtisch die Strecke D/2
10 verfahren, wobei sich dann die Arbeitsspindeldrehachse in
der Stellung 8” befindet. Nunmehr wird der Raststift 33 aus
der Rastnut 11 gezogen und mit den eingesteckten Stangen
44 werden die ersten, zweiten und dritten Gehiuseteile 9, 13
und 28 als Einheit um die Arbeitsspindeldrehachse 8 gegen-
15 iiber dem vierten undrehbar festgelegten Gehauseteil 29 um
den gewiinschten Winkel von 90° von Hand langsam als
Frisbewegung gedreht, bis der Raststift 33 in eine Rastnut
11 einschnappt. Die Bauteile 9, 13 und 28 werden also als
Einheit durch Halten mit beiden Hiinden an den beiden
20 Stangen 44 um die Arbeitsspindeldrehachse 8 langsam ge-
dreht, wobei ein Radius 53 gefriist wird. Anschliessend wird
die Strecke E mit dem Querschlitten der Maschine gefriist.
Dann folgt wiederum das Frésen eines Radius 53 usw.

2 Blatter Zeichnungen
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