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69 Spiralfriiser.

@ Der Friiser weist wendelformig um die Achse (5) des

Friiserkorpers (2) verlaufende, Span-Nuten (6) begren-
zende Stege (3) auf. In den auf einem gemeinsamen Zylin-
dermantel liegenden Stegrindern sind Vertiefungen (9)
vorgesehen. Die sich zwischen diesen Vertiefungen (9)
erstreckenden Abschnitte (13) bilden einzelne Schneid-
elemente. Die Schneide (15) jedes Schneidelementes ist
die Schnittkante einer Brustfliche (16) und einer Riicken-
fliche (17). Der Friser eignet sich z.B. zur Bearbeitung
von Leiterplatten von gedruckten Schaltungen. Der Fri-
ser hat bei schnellerem Vorschub eine hdhere Lebens-
dauer als bekannte Friser.




628269 ' - 2 ,
PATENTANSPRUCHE Schneidelementen, die in Umfangsrichtung des Fraskdrpers

1. Spiralfraser mit wendelformigum die Achse des Fras- durch Span-Nuten voneinander getrennt sind, die wendel-
ko6rpers angeordneten einzelnen Schneidelementen, die in férmig um die Achse des Friskorpers verlaufen.
Umfangsrichtung des Fraskorpers durch Span-Nuten von- Derartige Spiralfréser, insbesondere Konturenfriser,
einander getrennt sind, die wendelférmig um die Achsedes s werden hauptséchlich zur Bearbeitung der Platten von
Friskorpers verlaufen, dadurch gekennzeichnet, dass simt- gedruckten Schaltungen; den sogenannten Leiterplatten ein-
liche Span-Nuten (6) gleichsinnig wendelformig um die gesetzt, und zwar zur Fertigstellung der Aussenkanten und

Achse (5) des Friskorpers (2) verlaufen, dass vom Friskérper  zum Frésen von Montagedffnungen. Die Leiterplatten

(2) Stege (3) abstehen, die gleichsinnig wendelférmig um die bestehen in der Regel aus Epoxyd-Glasgewebe, Polyester-
Achse (5) des Fraskorpers (2) verlaufen und durch die Span- 10 Glasgewebe oder aus Phenolharzpapier. Vor allem Leiter-
Nuten (6) voneinander getrennt sind, und dass ldngs der dus-  platten aus Epoxyd-Glasgewebe und Polyester-Glasgewebe
seren, auf einem gemeinsamen Zylindermantel (8) liegenden  stellen hochste Anforderungen an den Konturenfriser. Die

Stegrénder (7) Vertiefungen (9) vorgesehen sind, zwischen Glasgewebe der Leiterplatten belasten die Schneidelemente
denen die Stegabschnitte (13) die einzelnen Schneidelemente  bzw. die Fréserschneiden schnittkraftmassig dusserst stark.
bilden. 15 Dariiber hinaus wirkt das Glasgewebe enorm verschleissend
2. Spiralfrdser nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, auf die Friserschneiden. Die Harze der Leiterplatten sind ein
dass die Schneidelemente (13) eine einen Winkel mit einer relativ weicher Werkstoff und erzeugen bei Zerspannungs-
Axialebene des Fraskérpers (2) einschliessende Brustfliche vorgdngen mehr Reibungswirme; als hirtere Werkstoffe dies
(16) aufweisen, die an eine Riickenfliche (17) anschliesst, tun. Die Warmeentwicklung muss durch entsprechende
und dass die Riickenfléchen der Schneidelemente (13) auf 20 Schneidengestaltung mdglichst klein gehalten werden.
dem gemeinsamen Zylindermantel (8) liegen. Andererseits soll aber der Konturenfréser so beschaffen sein,
3. Spiralfriser nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- dass auch mit hohen Vorschiiben gearbeitet werden kann.
zeichnet, dass die Brustfliche (16) und die Riickenfliche (17)  Die Schneiden miissen also hoch belastbar sein.
des Schneidelementes (13) einen spitzen Winkel (B) mitein- Ein bekannter Konturenfriser der eingangs erwihnten Art
ander einschliessen, der vorzugsweise 83° betrégt. 25 hat kleine spitze Schneidelemente, die pyramidenformig aus-
4. Spiralfrdser nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch  gebildet sind und gleichmassig iiber die Mantelfliche des
gekennzeichnet, dass der Spiralwinkel (y) im Bereich zwi- Friskorpers verteilt sind. Derartige Fraser sind unter der
schen 15° und 20° liegt, vorzugsweise 17° betrégt. Bezeichnung «Diamentverzahnung» bekannt. Die einzelnen

5. Spiralfréser nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch ~ pyramidenfdrmigen Schneidelemente sind durch einander
gekennzeichnet, dass die Vertiefungen (9) quer zum Steg (3) 30 kreuzende, gleich tiefe Span-Nuten voneinander getrennt,

gesehen, vorzugsweise kreisbogenférmiges Profil haben. die in entgegengesetzen Steigungen wendelformig um die
6. Spiralfraser nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch ~ Achse des Fraskorpers verlanfen. Der Teilungsmodul dieser
gekennzeichnet, dass die Hohe (10) der Vertiefungen (9) Span-Nuten liegt zwischen sechs und 14, je nach erforder-
hochstens der halben Tiefe (11) der Span-Nuten (6) ent- licher Oberflichengiite des zu bearbeitenden Werkstiickes.
spricht. 35  Die Spitzen der kleinen Schneidelemente brechen bei ent-
7. Spiralfriser nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch  sprechender Belastung leicht ab. Insbesondere aber ver-
gekennzeichnet, dass der Abstand (12) zwischen den Vertie- schleissen sie rasch in dem abrasiven Werkstoff der Leiter-
fungen (9) langs des Steges (3) hchstens 1 mm betrégt. platten. Der Friser schneidet daher schlecht, erzeugt viel . .
8. Spiralfriser nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch ~ Wirme, setzt sich mit aufschmelzenden Harzen zu und
gekennzeichnet, dass die ldngs des Steges (3) gemessene 40 bricht. Ausserdem hemmen die einander kreuzenden Span-
Breite (14) des Schneidelementes (13) etwa %3 des Abstandes Nuten das Abfliessen des Spangutes wihrend des Frisens.
(12) zwischen den Vertiefungen (9) betrigt. Infolge des schnellen Schneidspitzenverschleisses bekommt
9. Spiralfridser nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch ~ der Fréser einen kleineren Wirkdurchmesser, der von dem
gekennzeichnet, dass die in Umfangsrichtung des Friskor- programmierten Wert der automatischen Frismaschine,in =~ -
pers (2) benachbarten Vertiefungen (9) in Léngsrichtung der 45 die der Friser iiblicherweise eingesetzt ist, abweicht. Es
Stege (3) versetzt zueinander liegen. ergeben sich dann Werkstiickmasse ausserhalb der zuldssigen
10. Spiralfrdser nach Anspruch 9, dadurch gekenn- Toleranzen. : :
zeichnet, dass die in Umfangsrichtung des Friskorpers (2) Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, einen Spiral-
einander benachbarten Vertiefungen (9) langs einer fraser der eingangs erwahnten Art so-auszubilden, dass die
gedachten Wendel angeordnet sind, die entgegengesetztzu 50 Schneidelemente nur wenig verschleissen und dass das
den Stegen (3) ansteigt. Spangut rasch von der Bearbeitungsstelle abgefiihrt wird.
11. Spiralfriser nach einem der Anspriiche 1 bis 10, Diese Aufgabe wird erfindungsgemass dadurch gel6st,
dadurch gekennzeichnet, dass die Brustfldche (16) stetigin - dass simtliche Span-Nuten gleichsinnig wendelf6rmig um
einen kreisbogenformig verlaufenden Bodenabschnitt (19) die Achse des Fraskorpers verlaufen, dass vom Friskdrper
der Span-Nut (6) iibergeht, der im Drehsinn des Frisers nach s5 Stege abstehen, die gleichsinnig wendelformig um die Achse
vorn stetig in eine entgegengesetzt gekriimmte, grosseren des Fraskorpers verlaufen und durch die Span-Nuten vonein-
Kriimmungsradius aufweisende Fithrungsfldche (20) der - ander getrennt sind, und dass 1dngs der 4usseren, auf einem
Span-Nut iibergeht. gemeinsamen Zylindermantel liegenden Stegrdnder Vertie-
12. Spiralfriser nach Anspruch 11, dadurch gekenn- fungen vorgesehen sind, zwischen denen die Stegabschnitte
zeichnet, dass die Fithrungsfldche (20) stumpfwinklig an die 6o die einzelnen Schneidelemente bilden. '
Riickenfldche (17) des im Drehsinn des Frisers jeweils vor- Die gleichsinnig um die Achse des Friskorpers wendel-
deren Schneidelementes (13) anschliesst, wobei die Breite formig verlaufenden Span-Nuten fordern den Spanfluss, so
(18) der Riickenflache (17) vorzugsweise zwischen 0,005 mm  dass der Fréser nicht durch Spéne zugesetzt wird. Das
und 0,03 mm liegt. Spangut wird in den einzelnen Span-Nuten ungehindert von

65 der Bearbeitungsstelle weggefiihrt. Die zwischen den Vertie-
fungen der Stege liegenden Schneidelemente sind entspre-
Die Erfindung betrifft einen Spiralfriser mit wendelférmig  chend dem Abstand zwischen benachbarten Vertiefungen
um die Achse des Friskorpers angeordneten einzelnen verhidltnisméssig breit, so dass breite Schneiden gebildet sind,



die nur wenig verschleissen. Dadurch wird der Wirkdurch-
messer des erfindungsgemissen Frésers praktisch nicht ver-
ringert, so dass die Werkstiickmasse stets innerhalb der zulés-
sigen Toleranzen liegen. Infolge der Vertiefungen zwischen
den Schneidelementen wird die Warmeentwicklung des Fra-
sers auf ein Minimum verringert. Dadurch wird ebenfalls der
Verschleiss des Friisers erheblich herabgesetzt, so dass die
Standzeit des Frisers im Vergleich zu den bekannten dia-
mantverzahnten Frisern erheblich gesteigert wird. Mit dem
erfindungsgeméssen Friser lassen sich ohne Schwierigkeiten
Leiterplatten aus Epoxyd-Glasgewebe und Polyester-Glasge-
webe bearbeiten. Die Schneidelemente sind hoch belastbar,
so dass bei hohen Vorschiiben gearbeitet werden kann.

Die Erfindung wird anhand eines in der Zeichnung darge-
stellten Ausfiihrungsbeispieles niher erlautert. Es zeigen:

Fig. 1 in Ansicht einen erfindungsgeméssen Fréser,

Fig. 2 in vergrésserter Darstellung eine Draufsicht aufden
Friser gemdss Fig. 1,

Fig. 3 in vergrosserter Darstellung eine Seitenansicht eines
Steges des Frisers gemdss Fig. 1.

Der in der Zeichnung dargestellte Spiralfriser ist ein Kon-
turenfriser, der aus Hartmetall besteht und einen Schaft 1
und einen Fraskorper 2 aufweist. Auf dem Fraskorper 2 sind
gleichmissig iiber den Umfang verteilt angeordnete Stege 3
vorgesehen, die bis zur Stirnfléche 4 des Frasers verlaufen
und gleiche Linge haben. Die Stege 3 verbreitern sich in ihrer
von der Stirnfliche 4 abgewandten Hélfte in Richtung auf
den Schaft 1. Die Stege 3 verlaufen gleichsinnig wendel-
formig um die Achse 5 des Friskorpers 2. Vorteilhaft liegen
die Stege 3 parallel zueinander. Die Stege konnen je nach
Einsatzbedingungen rechts oder links um die Achse 5 wen-
delformig verlaufen.

Die Stege 3 sind durch Span-Nuten 6 voneinander
getrennt, die entsprechend den Stegen 3 gleichsinnig wendel-
formig um die Achse 5 des Friskorpers 2 verlaufen und
jeweils gleich ausgebildet sind. Der Spiralwinkel y liegt im
Bereich zwischen etwa 15° bis 20°, vorzugsweise bei 17°.
Dadurch wird das Spangut rasch von der Bearbeitungsstelie
abgefiihrt. Da die Span-Nuten 6 parallel zueinander ver-
laufen, also nicht einander kreuzen, ist ein einwandfreier
Spanabfluss sichergestellt, so dass sich der Fraser nicht mit
Spangut zusetzen kann. Eine optimale Schnittgeschwindig-
keit liegt bei 250 bis 350 m/min., bei der das Spangut ein-
wandfrei weggefiihrt wird.

Die Stege 3 verjiingen sich in Richtung aufihr freies Ende
(Fig. 2), und ihr dusserer Rand 7 liegt {iber die ganze Lange
der Stege 3 auf dem Mantel 8 eines gedachten Zylinders. Wie
Fig. 3 zeigt, haben die Stege nahezu iiber ihre gesamte Lange
gleiche Hohe.

Lings des dusseren Randes 7 der Stege 3 sind vorzugsweise
in gleichen Abstinden muldenférmige Vertiefungen 9 vorge-
sehen, die, quer zum Steg 3 gesehen, kreisbogenférmiges
Profil haben (Fig. 3). Dadurch werden Kerbwirkungen im
Bereich der Vertiefungen 9 vermieden. Die Vertiefungen ver-
ringern die Warmeentwicklung des Frisers wihrend des
Arbeitens auf ein Minimum, wodurch der Verschleiss
erheblich vermindert wird, so dass die Standzeit des Frisers

erheblich gesteigert wird. Da die Vertiefungen in vorteilhafter

Weise langs der Stege 3 in gleichen Absténden angeordnet
und gleich ausgebildet sind, werden Ortliche stirkere Wir-
meentwicklungen vermieden.

Die Hohe 10 der Vertiefungen 9 betrigt hochstens die
halbe Tiefe 11 der Span-Nuten 6. Dadurch haben die Stege
trotz der Vertiefungen noch eine ausreichende Festigkeit. Die
Abstinde 12 zwischen benachbarten Vertiefungen 9 des
Steges 3 konnen etwa I mm oder weniger betragen.

Die zwischen den Vertiefungen 9 jedes Steges 3 verblei-
benden Abschnitte 13 bilden die Schneidelemente des Fré-
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sers. Die Linge 14 der Schneidelemente 13 betrigt etwa % des

Abstandes 12 zwischen benachbarten Vertiefungen 9. Die

Schneidelemente laufen nicht spitz aus wie bei bekannten

Frisern, sondern haben eine der Lange der Schneidelemente
5 entsprechende Schneide 15.

Die Schneide 15 wird durch die Schnittkante einer Brust-
fliche 16 und einer Riickenfliche 17 gebildet. Die Brust-
flichen 16 der Schneidelemente 13 verlaufen etwa radial zum
Friaskorper 2 und schliessen spitzwinklig an die zugehorige

10 Riickenfldche 17 an. Der spitze Winkel p zwischen der Riik-
kenfléiche 17 und der zugehdrigen Brustflidche 16 betrégt vor-
zugssweise 83°. Die Riickenfldchen der Schneidelemente 13
liegen auf dem Mantel 8 des gedachten Zylinders. Infolge der
Riickenfliche 17 haben die Schneidelemente 13 im Bereich

15 der Schneiden eine verhiltnisméssig grosse Breite, so dass die
Schneidelemente die Belastung beim Durchtrennen des Glas-
gewebes von Leiterplatten ohne Schaden aushalten. Aus-
serdem wirkt die Anordnung der Riickenfléche 17 einer Ver-
ringerung des Wirkdurchmessers des Frésers entgegen, so

20 dass auch noch nach lingerer Einsatzdauer des Frisers die
zuléssigen Toleranzen beim Frisen eingehalten werden. Die
Breite 18 der Riickenflidche 17, im Drehsinn des Frésers
gemessen, ist sehr klein und liegt zwischen etwa 0,005 mm
und 0,03 mm. Infolge der Riickenflichen, die im Drehsinn

25 des Friisers nach hinten an die Brustfliche 16 anschliessen,
wird sichergestellt, dass die Schneidelemente 13 beim Frisen
nicht abbrechen, so dass eine gleichbleibende Schnittqualitdt
gewihrleistet ist.

Die Brustfliche 16 bildet die im Drehsinn des Frésers riick-

30 wirtige Begrenzungsfliche der Span-Nut 6 sowie die eine
Seitenfliche des Steges 3. Die Brustfliche 16 geht stetig in
einen kreisbogenformig verlaufenden Bodenabschnitt 19 der
Span-Naut 6 iiber, der im Drehsinn des Frésers nach vorn
stetig in eine entgegengesetzt gekriimmte, grosseren Kriim-

35 mungsradius aufweisende Fihrungsflache 20 der Span-Nut 6
iibergeht. Der in bezug auf die Achse 5 konkav gekriimmte
Bodenabschnitt 19 bildet die tiefste Stelle der Span-Nut 6.
Die tiefste Stelle der Span-Nut 6 liegt, in Umfangsrichtung
des Fraskorpers 2 gemessen, niher bei der Brustfléche 16 als

40 bei der Riickenfliche 17 des im Drehsinn folgenden Schneid-
elementes. 13 (Fig. 2). Die Fiihrungsfliche 20 schliesst stumpf-
winklig an die Riickenfliche 17 des im Drehsinn des Frésers
jeweils vorderen Schneidelementes 13 an. Die Fiihrungs-
flache 20 ist verhaltnismassig breit, so dass das Spangut bei

45 seinem Transport in Richtung auf den Schaft 1 lings der Fiih-

rungsfliche sicher gefithrt wird.

Die Tiefe der Span-Nut 6 ist geringer als der Abstand der
tiefsten Stelle der Span-Nut 6 von der Achse 5, so dass der
Fraser eine ausreichend hohe Festigkeit hat.

Die in Umfangsrichtung des Friskorpers 2 benachbarten
Vertiefungen 9 liegen in Lingsrichtung der Stege 3 versetzt
zueinander und sind entgegengesetzt zu den Stegen steigend
angeordnet. Dadurch werden bei der Rotation des Frisers die
Stellen des zu bearbeitenden Werkstiickes, die im Bereich der
s5 Vertiefungen 9 liegen, von den Schneidelementen 13 der

nachfolgenden Stege 3 bearbeitet, so dass am Werkstiick eine

vollkommen ebene Fliche erreicht wird.

Infolge der beschriebenen Schneidengeometrie ist die dop-
pelte Lebensdauer im Vergleich zur Diamantverzahnung der

6 bekannten Friser zu erreichen. Der giinstige Spanfluss des
Frisers erlaubt eine Vorschubsteigerung bis zu 160% im Ver-
gleich mit einem diamantverzahnten bekannten Fréser bei
gleicher Schnittqualitit. Dadurch wird die Einwirkzeit auf
das Werkstiick erheblich verringert, so dass sich hohere Pro-

65 duktivititen erreichen lassen. .

Der Friser kann auch bei Schnittgeschwindigkeiten unter
280 m/min. Schrupp- und Schlichtarbeiten einwandfrei aus-
fithren.
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