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Zusammenfassung

Es wird ein Werkzeugkopf zur Bearbeitung von Werkstucken bel hohen
Rotationsgeschwindigkeiten, mit einen um eine Achse (1) drehbaren Grundkorper
(2), der gemeinsam mit einer Spannbacke (3) eine radial nach aul3en verlaufende
Aufnahme (4) fur den der Schneide (5) gegenuberliegenden Endabschnitt (6) eines
Messers (/) bildet, beschrieben. Um einen derartigen Werkzeugkopf so
auszugestalten, dass trotz betrieblich bedingter thermischer Verspannungen der
Werkzeugtelle ein rascher und einfach vorzunehmender Messerwechsel erfolgen
kann und gleichzeitig ein sicherer Sitz des Messers in der Aufnahme trotz hoher
Rotationsgeschwindigkeiten ermdoglicht wird, wird vorgeschlagen, dass das Messer
(/) ausschlieldlich eine Positionierflache (11) bildet, die in Auszugsrichtung mit
einem Positionieranschlag (10) einer Positionierfeder (9) des Grundkérpers (2)
zusammenwirkt und dass zum Spannen ein Vorspannelement (14) zum Andrucken

des Messers (/) auf die Positionierfeder (9) und gegen deren Positionieranschlag

(10) vorgesehen ist.

(F1g.1)
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(42100) KA

Die Erfindung bezient sich auf einen Werkzeugkopf zur Bearbeitung von Werkstu-
cken bel hohen Rotationsgeschwindigkeiten, mit einem um eine Achse drehbaren
Grundkérper, der gemeinsam mit einer Spannbacke eine radial nach aul3en verlau-
fende Aufnahme fur den der Schneide gegenuberliegenden Endabschnitt eines

Messers bildet.

Aus dem Stand der Technik sind Werkzeugk&pfe zur Bearbeitung von Werkstlcken
beil hohen Rotationsgeschwindigkeiten bekannt (CH 713020 A1,

DE 102014015199 A1), die einen um eine Achse drehbaren, beispielsweise zylin-
der-, kegelférmigen oder profilierten Grundkérper aufweisen. Der Grundkorper bildet
dabel gemeinsam mit einer Spannbacke eine radial nach aulen verlaufende Auf-
nahme fur ein Messer, das eine In axialer Richtung, also quer zur EinfGhrrichtung
des Messers, verlaufende Positioniernut zum Eingriff einer in eine Aufnahmenut des
Grundkoérpers einfuhrbare Positionierfeder (CH 713020 A1) bzw. eine als Tell des
Grundkérpers ausgebildete Positionierfeder (DE 102014015199 A1) umfasst. Um
die durch den Betrieb entstenenden Fliehkrafte aufnehmen zu kdnnen und somit ein
fliehkraftbedingtes Herausschleudern des Messers aus der Aufnahme zu verhin-
dern, bilden die beiden in axialer Richtung verlaufenden Seitenflachen der Positio-
nierfeder jewells einen Anschlag fur die sowohl radial innenliegende, als auch far
die radial auldenliegende Wand der Positioniernut. Nachtellig i1st daran allerdings,
dass sich beim Spannvorgang die Positioniernut des vorpositionierten Messers zu-
folge der SchlielRbewegung der Spannbacke, die im Fall der DE 102014015199 A1
beispielsweise um einen fixen, durch einen formschlussig in eine Grundkdrperaus-
nehmung eingreifenden Fuld der Spannbacke gebildeten Schwenkachse rotiert, auf

unvortellnafte Weise gegenuber der Positionierfeder verkeillen kann, sodass Eigen-
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spannungen der zueinander verklemmten Bauteile einen sicheren Sitz des Messers
IN der Aufnahme verhindern, wodurch ein Herauslosen des Messers sowohl wah-
rend des Betriebes als auch bereits wahrend des Spannvorganges maoglich ist. Vor
diesem Hintergrund muss bei aus dem Stand der Technik bekannten Werkzeugkop-
fen iInsbesondere auf eine verklemmungsfrele Positionierung des Messers wahrend
des Spannvorganges geachtet werden, sodass sich die regelmaldig erforderlichen
Messerwechsel als aulderst zeltaufwendig erweisen. Hinzu kommt, dass je nach
Vorrichtung und Anwendungsfall der Werkzeugkopf bzw. die Messeraufnahme auch
an besonders schwer sichtbaren Stellen verbaut sein kann, wodurch sich der Mes-

serwechsel noch schwieriger gestaltet.

Dartber hinaus konnen thermische Verspannungen der miteinander verbundenen
bzw. zusammenwirkenden Werkzeugteile zufolge der sich schnittkraftbedingt ein-
stellenden hohen Warmeentwicklung auftreten, die ebenfalls ein Verklemmen der
Werkzeugtelle zueinander bewirken, sodass bel den Messerwechseln mitunter hohe
Standzeiten zur Abkuhlung der zueinander verspannten Bautelle in Kauf genommen

werden mussen.

Der Erfindung liegt somit die Aufgabe zugrunde, einen Werkzeugkopf der eingangs
geschilderten Art so auszugestalten, dass trotz betrieblich bedingter thermischer

Verspannungen der Werkzeugteile ein rascher und einfach vorzunehmender Mes-
serwechsel erfolgen kann und gleichzeitig ein sicherer Sitz des Messers in der Auf-

nahme trotz hoher Rotationsgeschwindigkeiten ermoglicht wird.

Die Erfindung |0st die gestellte Aufgabe dadurch, dass das Messer ausschlieldlich
eine Positionierflache bildet, die in Auszugsrichtung mit einem Positionieranschlag
einer Positionierfeder des Grundkdérpers zusammenwirkt und dass zum Spannen
ein Vorspannelement zum Andrucken des Messers auf die Positionierfeder und ge-

gen deren Positionieranschlag vorgesehen ist.

Zufolge dieser Merkmale kénnen die Positionierung des Messers und der Spann-
vorgang in einem Schritt erfolgen, well der kraftschllssige Spannvorgang nicht wie

beim Stand der Technik Ublich im Anschluss an eine formschllussige Vorpositionie-
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rung des Messers In der Aufnahme erfolgt, sondern das Messer vor dem In Aus-
zugsrichtung, also radial nach aufden, wirkenden Reibschluss frel beweglich bleibt.
Um dennoch eine definierte Spannposition zu erreichen bildet das Messer aus-
schliel3lich eine Positionierflache, die in Auszugsrichtung mit einem Positionieran-
schlag einer Positionierfeder des Grundkérpers zusammenwirkt. Vor dem Reib-
schluss und wahrend des Spannvorganges wird diese Positionierflache der Positio-
niernut zufolge der Kraftwirkung des Vorspannelementes auf das Messer gegen den
Positionieranschlag gedruckt, sodass beim Erreichen des Relbschlusses eine vor-
definierte Lage des Messers erreicht werden kann. Umgekehrt muss beim Einset-
zen des Messers In die Aufnahme keine formschlussige Vorpositionierung gegen-
tuber zwel In EInfUhr- bzw. Auszugsrichtung gegenuberliegenden Positionieran-
schlage erfolgen, sondern der der Schneide gegenuberliegende Endabschnitt des
Messers muss lediglich so uber die Positionierfeder geschoben werden, dass die
Positionierflache des Messers, die beispielsweise Uber eine Stufe bzw. einen Ab-
satz auf der der Positionierfeder zugewandten Messerseite gebildet werden kann,
den Positionieranschlag der Positionierfeder hintergreift. Dadurch wird einerseits
das Messer In Auszugsrichtung gesichert und bleibt anderseits in Einfuhrrichtung
verschiebbar. Damit ein sicheres Hintergreifen der Positionierfeder durch die Positi-
onierflache des Messers sichergestellt wird, ist das Vorspannelement so ausgebil-
det, dass es das Messer wahrend des Spannvorganges nicht nur gegen den Positi-
onleranschlag, sondern auch auf die Positionierfeder druckt. Insgesamt kann das
Vorspannelement damit auch die bel thermischen Verspannungen der einzelnen
Werkzeugkopfbautelle auftretenden Maldanderungen bzw. die sich dadurch einstel-
lenden Krafte ausgleichen, wodurch ein Verklemmen der einzelnen Bautelle, insbe-
sondere des Messers mit der Positionierfeder und / oder der Spannbacke vermie-
den wird und langere Standzeiten zur Auskuhlung der beanspruchten Bauteile beim
Messerwechsel entfallen. In einer besonders vorteilhaften Ausfuhrungsform ragt das
Vorspannelement bei gedffneter Spannbacke so in die Aufnahme, dass der Endab-
schnitt des Messers an einem welteren Einfuhren Uber das Vorspannelement hin-
aus gehindert wird und das Vorspannelement dennoch beim Spannvorgang das
Messer auf die Positionierfeder druckt. Auf einfache Welise kann das Vorspannele-

ment demnach durch eine Ruckstellfeder oder einen Federstift gebildet werden, der
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mit einem kegelstumpfférmigen Kopfende bel offener Spannbacke in die Aufnahme
ragt. Fur einen besonders gunstigen Spannvorgang kann die Positionierfeder
grundkorperseitig angeordnet sein. Beispielsweise kann der Grundkdérper eine form-
schlussige Aufnanmenut fur eine darin einsetzbare Positionierfeder bilden, sodass
auf der dem Messer zugewandten Seite der Positionierfeder der Positionieranschlag
In die Aufnahme ragt. Gemalf einigen Ausfuhrungsformen kann aber auch der

Grundkérper gemeinsam mit der Positionierfeder einstuckig ausgebildet sein.

Um sowohl besonders gunstige konstruktive Bedingungen als auch Positionier- und
Spannbedingungen zu ermaéglichen, kann das Messer eine in axialer Richtung ver-
laufende Positioniernut zum Eingriff der Positionierfeder umfassen, wobel die Posi-
tionierfeder ausschliel3lich einen Positionieranschlag fur die radial innenliegende

Wand der Positioniernut als Positionierflache bildet.

Obwohl ein Formschluss der radial aul3enliegenden Wand der Positioniernut mit der
entsprechend gegenuberliegenden Wand der Positionierfeder ganzlich entfallen
kann, Indem die Positioniernut beispielsweise breiter als die Positionierfeder ausge-
bildet wird, kbnnen die Vorteile eines Formschlusses ohne zweiten Positionieran-
schlag weiternin genutzt werden, wenn die radial aulenliegende Wand der Positio-
nierfeder eine In Einfunhrrichtung, also radial nach innen ansteigende Anlaufflache
fUr den der Schneide gegenuberliegenden Endabschnitt des Messers bildet. Dies
hat den weiteren Vortell, dass der Messerwechsel auch bei schlechter Sichtbarkeit
der Messeraufnahme sicher erfolgen kann, well der der Schneide gegenuberliegen-
de Endabschnitt des Messers beim Einfuhren in die Aufnahme an die Anlaufflache
stol3t und dabel Uber die Positionierfeder angehoben wird, sodass diese bel einem
welteren Einfuhren in die Positioniernut des Messers eingreift, da das Vorspann-
element insbesondere auch den Endabschnitt des Messers gegen die Positionierfe-
der druckt. Dadurch, dass sich das Hintergreifen des Positionieranschlages durch
die entsprechende Nutenwand zudem als taktiles Feedback bemerkbar macht, kann
ein rascher Messerwechsel auch ohne direkte Sicht auf das Messer sowie die Mes-
seraufnahme erfolgen. Grundsatzlich kann die Anlaufflache der Positionierfeder un-

terschiedliche und von der Positioniernut unabhangige Formen aufweisen. Gerade

S/ 17



IN Hinblick auf den oben erwahnten Formschluss ist es allerdings vorteilhaft, wenn
die Positionierfeder mit ihrer in EinfUhrrichtung ansteigenden Anlaufflache im Achs-
querschnitt ein Negativprofil zur Positioniernut aufwelst. Klarstellend sel angemerkt,
dass Im Allgemeinen die radiale Einfuhr- bzw. Auszugsrichtung nicht unbedingt die
Rotationsachse des Grundkdrpers schneiden muss, sondern auch geneigt verlaufen

kann, sodass sich eine tangentiale Anstellung des Messers ergibt.

Besonders gunstige Spannbedingungen ergeben sich beispielsweise, wenn das
Vorspannelement der Spannbacke zugeordnet ist. Das Vorspannelement kann
demnach als in die Spannbacke eingesetzter und aus dieser beim Spannvorgang in
die Aufnahme ragender Federstift ausgebildet sein, dessen Wirkungslinie quer zur
EinfUnhr- bzw. Auszugsrichtung des Messers verlauft, also in Richtung der durch die
Kontaktflache zwischen Messer und Spannbackenoberseite gebildeten Flachen-
normale. Dadurch wird erreicht, dass sowohl ein eine Zwangskraft auf das Messer
ausubender Anschlag durch den Andrluckabschnitt des Vorspannelementes gebildet
wird, der das Messer wahrend des Betriebes an einem weiteren Nachgeben in Ein-
fanrrichtung zufolge der durch etwaige Zustellboewegungen des Werkzeugkopfes
entstenenden Kraftkomponenten verhindert, als auch ein zur Kompensation von
thermischen Verspannungen notwendiger Toleranzausgleich bei gleichzeitigem
Festspannen des Messers an den Grundkérper durch das nachgebende Vorspann-

element erfolgen kann.

Um die Mal3haltigkeit des Werkzeuges sicherzustellen und ein ungleichmaliiges
Schnittbild zu vermeiden, kann der Grundkdrper eine radial nach aul3en verlaufen-
de, mit einem RuUckstellelement zusammenwirkende Anlaufschrage zur Verlagerung
der Spannbacke gegen die Positionierfeder des Grundkérpers bilden. Das Ruckstel-
lelement kann dabel so ausgebildet sein, dass es beim Spannvorgang die Spann-
backe zuerst radial nach innen gegen die Anlaufschrage des Grundkdérpers druckt,
wonach eine mit der Anlaufschrage in Kontakt stehende Anlaufflache bzw. Fase der
Spannbacke entlang der Anlaufschrage radial nach aufen verlagert wird, wodurch
das Messer zufolge der zwischen diesem und der Spannbacke auftretenden Reib-

krafte zusatzlich zum Vorspannelement gegen den Positionieranschlag gedruckt
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und In seiner Position festgelegt wird. Zufolge dieser Malinahmen kann beim Mes-
serwechsel eine zuverlassige Positionierung und ein fester Sitz des Messers noch
welter verbessert und dadurch wahrend des Betriebes schnittkraftunabhangig ein
gleichmaldiges Schnittbild erzielt werden. Gemal} einigen Ausfuhrungsformen kann
das Ruckstellelement der Spannbacke zugeordnet sein, wobei das Ruckstellele-
ment beim Spannvorgang gegen eine radial nach innen zeigende Anschlagsflache

des Grundkérpers federnd abgestutzt ist.

Um den Spannvorgang weiter zu verbessern, kann das Ruckstellelement in eine
entlang einer Spannschraubenbohrung bzw. eines Spannschraubenbohrungsab-
schnittes des Grundkérpers verlaufende Ausnehmung eingesetzt sein. Dabel kdn-
nen auch mehrere Ruckstellelemente vorgesehen sein. Zufolge dieser Mallinahmen
liegt das Ruckstellelement so an der Spannschraube an, dass beim Festziehen der
Spannschraube der Spannvorgang eingeleitet wird, indem das eine oder die mehre-
ren Ruckstellelemente die Spannschraube zunachst gegen einen Anschlag der
Spannbacke drucken. In weiterer Folge drickt die Spannbacke radial nach innen
gegen die Anlaufschrage des Grundkérpers, wonach der weitere Spannvorgang,

wie oben bereits naher ausgefunrt, erfolgen kann.

Um eine hohe Funktionalitat bel einfachen Fertigungsbedingungen zu ermaoglichen,
wird vorgeschlagen, dass das Ruckstellelement aus einem elastischen Material ge-
fertigt ist. Beispielsweise kann das Ruckstellelement als Gummipuffer ausgebildet

sein, der in eine entsprechende Aufnahmebuchse bzw. Ausnehmung in der Spann-

backe oder im Grundkérper eingesetzt ist.

In der Zeichnung Ist der Erfindungsgegenstand beispielsweise dargestellt. Es zel-

gen

FIg. 1 eine schematische perspektivische Darstellung eines erfindungsgemalien
Werkzeugkopfes,

FiIg. 2 einen Detallschnitt einer erfindungsgemalien Messeraufnanme bel gedffneter
Spannbacke in einem gréReren Maldstab und

Fig. 3 eine der Fig. 2 entsprechende Ansicht bel geschlossener Spannbacke.
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Ein erfindungsgemalfier Werkzeugkopf zur Bearbeitung von Werkstucken bel hohen
Rotationsgeschwindigkeiten weist einen um eine Achse 1 drehbaren Grundkérper 2
auf. Der Grundkérper 2 bildet gemeinsam mit einer Spannbacke 3 eine radial nach
aulden verlaufende Aufnahme 4 flr den der Schneide 5 gegenuberliegenden End-
abschnitt 6 eines Messers 7, das eine In Richtung der Achse 1 verlaufende Positio-

niernut 8 zum Eingriff einer Positionierfeder 9 umfasst.

Wie der Fig. 2 zu enthnehmen ist, bildet die Positionierfeder 9 ausschlieldlich einen
Positionieranschlag 10 fur die radial innenliegende Wand der Positioniernut 8 als
Positionierflache 11. In der in den Fig. 1 bis 3 gezeigten Ausfuhrungsform ist die
Positionierfeder 9 in eine Aufnanmenut des Grundkérpers 2 eingesetzt, wobel der
Positionieranschlag 10 auf der dem Messer 7 zugewandten Seite der Positionierfe-

der 9 In die Aufnahme 4 ragt.

Um den Messerwechsel insbesondere bel einer schlechten Sichtbarkeit der Auf-
nahme 4 moglichst einfach zu gestalten, bildet die Positionierfeder 9 eine in Einfuhr-
richtung 12 ansteigende Anlaufflache 13 fur den der Schneide 5 gegenuberliegen-

den Endabschnitt 6 des Messers 7.

Der Werkzeugkopf weist zudem ein Vorspannelement 14 auf, welches in der in den
Fig. 1 bis 3 gezeigten Ausfuhrungsform als Federstift ausgebildet und der Spannba-
cke 3 zugeordnet ist. Wie insbesondere aus den Fig. 2 und 3 ersichtlich ist, bildet
der Grundkoérper 2 eine radial nach aulden verlaufende, mit einem oder mehreren
RlOckstellelementen 15 zusammenwirkende Anlaufschrage 16 zur Verlagerung der
Spannbacke 3 gegen die Positionierfeder 9 wahrend des Spannvorganges. Die in
den. Fig. 2 und 3 gezeigte Ausfuhrungsform weist beispielsweise zylindrische
Gummistifte als Ruckstellelemente 15 auf, die in entsprechende, entlang einer
Spannschraubenbohrung 17 verlaufende Ausnehmungen des Grundkdrpers 2 ein-
gesetzt sind. Das Vorspannelement 14 verhindert Uber einen als zusatzlichen An-
schlag gegenuber dem Messerrlucken 18 vorgesehenen, kegelstumpfformigen An-
drackabschnitt 19 ein weiteres Nachrutschen des Messers 7 In EinfUhrrichtung 12.

Ebenso wird durch das nachgebende Vorspannelement 14 ein Toleranzausgleich
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bel etwaigen betriebsbedingten thermischen Verspannungen ermaéglicht. Das Vor-
spannelement 14 kann grundsatzlich unterschiedliche Ausgestaltungsvarianten
aufweisen, wobel sichergestellt werden muss, dass der Endabschnitt 6 des Messers
/ an einem weliteren Einfhren Uber das Vorspannelement 14 hinaus gehindert wird

und das Vorspannelement 14 dennoch beim Spannvorgang das Messer 7 auf die

Positionierfeder 9 druckt.

Beim Spannvorgang drucken die Ruckstellelemente 15 die fur den Fachmann be-
kannte, in eine entsprechende Gewindebohrung der Spannbacke 3 eingreifende
Spannschraube 20 und damit die Spannbacke 3 zuerst radial nach innen gegen die
Anlaufschrage 16 des Grundkdérpers 2. Dadurch, dass die gegen den Grundkérper 2
abgestutzten Ruckstellelemente 15 beispielsweise aus Gummi oder einem anderen
elastischen Material gefertigt sein kénnen, werden diese beim Spannvorgang lokal
komprimiert, um so die Spannbacke 3 zufolge der Ruckstellkraft der Ruckstellele-

mente 15 mittels der Spannschraube 20 an die Anlaufschrage 16 zu pressen.

Im weiteren Verlauf des Spannvorganges wird eine mit der Anlaufschrage 16 In
Kontakt stehende Anlaufflache bzw. Fase 21 der Spannbacke 3 entlang der Anlauf-
schrage 16 In Richtung Positionieranschlag 10 verlagert, wodurch einerseits die
Spannbacke 3 eine Ausnehmung 22 des Grundkérpers hintergreift und andererseits
das Messer 7 zufolge der zwischen diesem und der Spannbacke 3 auftretenden
Reibkrafte sowie zufolge des Vorspannelementes 14 gegen den Positionieranschlag

10 gedriuckt und In seiner Betriebsposition festgelegt und stabilisiert wird, wie dies In

Fig. 3 dargestellt ist.
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Patentanspriche

1. Werkzeugkopf zur Bearbeitung von Werkstucken bel hohen
Rotationsgeschwindigkeiten, mit einem um eine Achse (1) drehbaren Grundkérper
(2), der gemeinsam mit einer Spannbacke (3) eine radial nach aulden verlaufende
Aufnahme (4) fur den der Schneide (5) gegenuberliegenden Endabschnitt (6) eines
Messers (/) bildet, dadurch gekennzeichnet, dass das Messer (/) ausschliefdlich
eine Positionierflache (11) bildet, die in Auszugsrichtung mit einem
Positionieranschlag (10) einer Positionierfeder (9) des Grundkérpers (2)
zusammenwirkt und dass zum Spannen ein Vorspannelement (14) zum Andrucken
des Messers (/) auf die Positionierfeder (9) und gegen deren Positionieranschlag

(10) vorgesehen ist.

2. Werkzeugkopf nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Messer
(/) eine In axialer Richtung verlaufende Positioniernut (8) zum Eingriff der
Positionerfeder (9) umfasst, wobel die Positionierfeder (9) ausschliel3lich einen
Positionieranschlag (10) far die radial innenliegende Wand der Positioniernut (8) als
Positionierflache (11) bildet.

3. Werkzeugkopf nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die
Positionierfeder (9) eine in Einfuhrrichtung (12) ansteigende Anlaufflache (13) fur

den der Schneide (5) gegenuberliegenden Endabschnitt (6) des Messers bildet.

4 Werkzeugkopf nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet,

dass das Vorspannelement (14) der Spannbacke (3) zugeordnet ist.
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. Werkzeugkopf nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet,
dass der Grundkérper (2) eine radial nach aulden verlaufende, mit einem
Rackstellelement (15) zusammenwirkende Anlaufschrage (16) zur Verlagerung der

Spannbacke (3) gegen die Positionierfeder (9) des Grundkdrpers (2) bildet.

o. Werkzeugkopf nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass das
Ruckstellelement (15) in eine entlang einer Spannschraubenbohrung (17) des

Grundkérpers (2) verlaufende Ausnehmung eingesetzt ist.

/. Werkzeugkopf nach einem der Anspriche 5 und 6, dadurch gekennzeichnet,

dass das Ruckstellelement (15) aus einem elastischen Material gefertigt ist.

11717



[ Ol

12/ 17



Lb

4

/

8 ¢}/

v \\
g 75
of
MT \\ ,/, /
Va4 \ N 9
2z 11 — 6 0

4/
¢ Ild

13/ 17



L b

81

9L-
14

4

8

El

|

—~enlll———

Ch

& ol

14 /17



-I-l.:.‘l -

Recherchenbericht zu A 51002/2018

Wz;

Klassifikation des Anmeldungsgegenstands gemalf [PC.:
B23C 5/22 (2006.01); B23C 5/24 (2006.01); B27G 13/10 (2006.01)

Klassifikation des Anmeldungsgegenstands gemald CPC.:
B23C 5/22 (2013.01); B23C 5/2413 (2013.01); B23C 5/2431 (2013.01); B27G 13/10 (2013.01)

Recherchierter Prufstoff (Klassifikation):
B23C, B27G

Konsultierte Online-Datenbank:
EPODOC, PATDE, PATEN, TXPEnn, TXPGnn

Dieser Recherchenbericht wurde zu denam 14.11.2018 eingereichten Ansprichen 1-7 erstell.

Bezeichnung der Veroffentlichung: Retreffend
Kategorie” Landercode, Veroffentlichungsnummer, Dokumentart (Anmelder), Ansoruch
Veroffentlichungsdatum, Textstelle oder Figur soweit erforderlich P

X DE 19623507 Cl1 (BEIERMEISTER RAINER) 11. Dezember 1997 1,72
(11.12.1997)
Beschrelbung Sp.3 Z2.45-68; Figur 1

Y Beschrelbung Sp.3 Z2.45-68; Figur 1 3=

X EP 0345570 A1l (VEBI DI BIASON GIOVANNI & C S) 1,72
13. Dezember 1989 (13.12.1989) (Ubersetzt) [online]
abgerufen am 28.05.2019]. Abgerufen von EPOQUE: ESPACENET
Beschreibung Sp.3 2.36 - Sp.o> Z2.40 Fig. 1, 2

X DE 3505974 Al (B & S WERKZEUGE AG) 17. Oktober 1985 1
(17.10.1985)
Beschreilbung 5.4 Abs.2, S5.9 Abs.2Z2; Fig. 1, 4, 5, ©

Y WO 9839127 A2 (MAIER KG ANDREAS ET AL.) 1l1. September 1998 3
(11.09.1998)
Beschreibung S.21 Abs. 3-4; Fig. 22b, 22¢;

A FR 2589765 Al (SICERM) 15. Mai 1987 (15.05.1987) 3
Beschreilbung S.1 Abs. ©6; Fig. 1

Y DE 30431460 Al (THOMAS WERKZEUGE) 08. Juli 1982 (068.07.1982) 4
Anspruch 1; Figur 1

Y EP 15296012 Al (GARNIGA ENTPR S A S DI TODISCO) 11. Mai 2005 o—7
(11.05.2005)
Beschreilbung Abs. [0028], [0033], [0034]; Fig. 1, 3

Datum der Beendigung der Recherche: Seite 1 von 1 Prufer(in):
28.05.2019 e v HUBER Julia

) Kategorien der angefiihrten Dokumente: A Veroftentlichung, die den allgemeinen Stand der Technik definiert.

X Veréttentlichung von besonderer Bedeutung: der Anmeldungs- P Dokument, das von Bedeutung ist (Kategorien X oder Y), jedoch nach
gegenstand kann allein aufgrund dieser Druckschrift nicht als neu bzw. auf dem Prioritatstag der Anmeldung veréftentlicht wurde.
erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet werden. E Dokument, das von besonderer Bedeutung ist (Kategorie X), aus dem

Y Verdftentlichung von Bedeutung: der Anmeldungsgegenstand kann nicht ein ,alteres Recht” hervorgehen kénnte (friiheres Anmeldedatum, jedoch
als auf erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet werden, wenn die nachveréffentlicht, Schutz ist in Osterreich moglich, wiirde Neuheit in Frage
Veroffentlichung mit einer oder mehreren weiteren Verdftentlichungen stellen).
dieser Kategorie in Verbindung gebracht wird und diese Verbindung fur & Veroffentlichung, die Mitglied der selben Patentfamilie ist.

einen Fachmann naheliegend ist.

15717




Hubscher und Partner Patentanwalte GmbH
Spittelwiese 4, 4020 Linz

A51002/2018 (42100) KA
Neue Patentanspruche

Patentanspriche

1. Werkzeugkopf zur Bearbeitung von Werkstlicken bel hohen
Rotationsgeschwindigkeiten, mit einem um eine Achse (1) drehbaren Grundkérper
(2), der gemeinsam mit einer Spannbacke (3) eine radial nach aulden verlaufende
Aufnahme (4) fur den der Schneide (5) gegenuberliegenden Endabschnitt (6) eines
Messers (7) bildet, dadurch gekennzeichnet, dass das Messer (/) ausschliel3lich
eine Positionierflache (11) bildet, die iIn Auszugsrichtung mit einem
Positionieranschlag (10) einer Positionierfeder (9) des Grundkérpers (2)
zusammenwirkt und dass zum Spannen ein Vorspannelement (14) zum Andrucken
des Messers (/) auf die Positionierfeder (9) und gegen deren Positionieranschlag

(10) vorgesehen ist.

2. Werkzeugkopf nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Messer
(/) eine In axialer Richtung verlaufende Positioniernut (8) zum Eingriff der
Positionierfeder (9) umfasst, wobel die Positionierfeder (9) ausschliel3lich einen
Positionieranschlag (10) far die radial innenliegende Wand der Positioniernut (8) als
Positionierflache (11) bildet.

3. Werkzeugkopf nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die
Positionierfeder (9) eine in EinfUhrrichtung (12) ansteigende Anlaufflache (13) far

den der Schneide (5) gegenuberliegenden Endabschnitt (6) des Messers bildet.

4 Werkzeugkopf nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet,

dass das Vorspannelement (14) der Spannbacke (3) zugeordnet ist.
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. Werkzeugkopf nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet,
dass der Grundkérper (2) eine radial nach aulden verlaufende, mit einem
Rackstellelement (15) zusammenwirkende Anlaufschrage (16) zur Verlagerung der

Spannbacke (3) gegen die Positionierfeder (9) des Grundkdrpers (2) bildet.

o. Werkzeugkopf nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass das
Ruckstellelement (15) in eine entlang einer Spannschraubenbohrung (17) des

Grundkérpers (2) verlaufende Ausnehmung eingesetzt ist.

/. Werkzeugkopf nach einem der Anspriche 5 und 6, dadurch gekennzeichnet,

dass das Ruckstellelement (15) aus einem elastischen Material gefertigt ist.
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