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Friis- und Spanndorn.

6D Ein solcher Fras- und Spanndorn setzt sich aus einem

Befestigungsflansch mit einem Haltekragen (2) und
einer Durchgangsbohrung (12), einem Spannstutzen (3)
und einem in der Durchgangsbohrung (12) spielfrei gela-
gerten Aufnahmebolzen (4) zusammen. Der Aufnahmebol-
zen (4) dient dem Spannen eines Werkzeugs (5) auf eine
Werkzeugauflagefliche (7) des Befestigungsflansches (1)
mit Hilfe einer sich bis in-den Bereich des Haltekragens (2)
erstreckenden Spannschraube (17). Der Befestigungs-
flansch (1) wird mit einer Auflageflache (6) und einer
zylindrischen Innenfliche (9) auf der Stirnseite einer
Werkzeugspindel (10) abgestiitzt und zentriert. Mit der
Spannschraube (17) kénnen grosse Axialkrifte iiber einen
Aufnahmeflansch (22) des Aufnahmebolzens (4) zum
Spannen des Werkzeugs aufgebracht werden. Durch die
spielfreie Auflage des Befestigungsflansches auf der
Maschinenspindel (10) und des Werkzeugs (5) sowie durch
das indirekte Spannen des Werkzeugs (5) mittels des Auf-
nahmeflansches (22) wird im Gegensatz zu bekannten
Frasdornen eine starre, formschliissige Aufspannung des
Werkzeugs (5) erreicht, woraus grossere Frisleistungen bei

geringerer Werkzeugabniitzung und saubererer Oberfliche
resultieren.
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1. Frés- und Spanndorn, der zum Aufspannen und Zen-
trieren eines Werkzeugs, insbesondere eines Friswerkzeugs
(5), an der Spindel (10) einer Werkzeugmaschine dient, da-
durch gekennzeichnet, dass der Befestigungsflansch (1) des
Dorns auf seiner, der Befestigungsseite abgewandten Riick-
seite eine stirnseitige, zu einer werkzeugseitigen Werkzeug-
auflagefliche (7) parallele Auflageflache (6) und eine innen-
liegende Zylinderfliche (9) aufweist, welche beiden Flichen
(6, 9) sowohl mit der werkzeugseitigen Stirnseite als auch mit
der daran anschliessenden Aussenumfangsfliche der Ma-
schinenspindel (10) zusammenzuwirken bestimmt sind.

2. Fris- und Spanndorn nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass auf der Riickseite des Befestigungsflan-
sches (1) ein Haltekragen (2) mit einer sich durch den Befe-
stigungsflansch erstreckenden Durchgangsbohrung (12) an-
geordnet ist.

3. Fris- und Spanndorn nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass im Haltekragen (2) ein Innengewinde (13)
angeordnet ist, in das ein Spannstutzen (3) eingeschraubt ist.

4. Fris- und Spanndorn nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Spannstutzen (3) zwei Innengewinde
(15, 16) aufweist, wovon das werkzeugseitige Gewinde (15)
zur Aufnahme einer Spannschraube (17) zum Spannen des
Werkzeugs (5) und das maschinenseitige Gewinde (16) zur
Aufnahme eines sich durch die Werkzeugspindel (10) er-.
streckenden Zugstange (20) dient.

5. Frds- und Spanndorn nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass in der Durchgangsbohrung (12) ein ver-
schiebbarer Aufnahmebolzen (4) mit einem iiber die Werk-
zeugauflagefliche ragenden Bolzenteil (4) zur Aufnahme
und Zentrierung des Werkzeugs (5) spielfrei gelagert ist.

6. Frds- und Spanndorn nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Aufnahmebolzen (4) an seiner werk-
zeugseitigen Stirnseite einen Aufnahmeflansch (22) aufweist,
der mit der Werkzeugauflagefliche (7) des Befestigungsflan-
sches (1) zwei Spannflichen exakter Parallelitét bilden.

7. Frés- und Spanndorn nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Befestigungsflansch (1) auf der Aufla-
gefldche (6), der Werkzeugauflagefldche (7) und in der
Durchgangsbohrung (12) Vertiefungen (24), Bohrungen (25,
26) und Nuten (28, 33) zur Lagefixierung des Werkzeugs (5)
angeordnet sind.

8. Fris- und Spanndorn nach einem der Anspriiche 5
oder 6, dadurch gekennzeichnet, dass der Aufnahmebolzen
(4) auf seiner Umfangsfliche Axialnuten (30, 31) aufweist,
die der Lagefixierung des Werkzeugs dienen.

9. Fris- und Spanndorn nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Spannschraube (17) zum Spannen des
Werkzeugs (5) mit Hilfe des Aufnahmebolzens (4) eine sich
in den Bereich des Haltekragens (2) erstreckende Dehn-
schraube ist.

10. Fris- und Spanndorn nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Verhéltnis der Durchgangsbohrung
(12) zum Durchmesser des Befestigungsflansches (1) 1 : 5 bis
1:2,5, vorzugsweise 1 : 4 bis 1 : 3 ist.

Die Erfindung betrifft einen Fris- und Spanndorn, der
zum Aufspannen und Zentrieren eines Werkzeugs, insbeson-
dere eines Fraswerkzeugs, an der Spindel einer Werkzeug-
maschine dient.

Fris- und Spanndorne sind in verschiedenen Ausfiihrun-
gen bekannt. Sie stellen ein viel verwendetes Werkzeug dar,
an dem Friswerkzeuge und andere Werkzeuge in beliebiger
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Form und Ausbildung befestigt werden konnen. Damit der
Frés- und Spanndorn den an ihn gestellten Anforderungen
geniigen kann, muss er sehr genau auf der Werkzeugmaschi-
nenspindel befestigt werden. Durch internationale Normung
wurde erreicht, dass das werkzeugseitige Ende einer Spindel
in ganz bestimmter Weise ausgebildet ist. Wesentlich ist hier-
bei, dass die Spindel eine durchgehende, zentrale Bohrung
aufweist, die am werkzeugseitigen Ende in eine konische
Bohrung libergeht. Diese konische Bohrung wird mit hoher
Genauigkeit hergestellt, und es wird hierbei darauf geachtet,
dass der Konus sowohl beziiglich des Rundlaufes als auch
beziiglich der Formgenauigkeit recht hohen Anspriichen ge-
niigt. In diese konische Bohrung wird der Friasdorn, der eine
konische Wellenpartie mit denselben Massen besitzt, einge-
fithrt und durch eine Zugstange gespannt, die auf der, der
Werkzeugseite der Maschinenspindel abgewandten Stirnseite
eingefiihrt wird und den Frasdorn fest in die konische Boh-
rung der Maschinenspindel zieht. Das vordere, aus der Ma-
schinenspindel herausragende Ende des Fréisdorns weist ei-
nen Befestigungsflansch auf, auf den das Werkzeug mittels
einer zylindrischen Nabe zentriert und durch eine Spann-
schraube fest auf den Befestigungsflansch des Frasdorns ge-
presst wird.

Diese Art der Werkzeugbefestigung sollte eigentlich eine
gute Voraussetzung fiir eine starre, genau zentrierte und ein-
wandfreie Verbindung zwischen dem Werkzeug und der Ma-
schinenspindel bilden. Die Praxis zeigt jedoch, dass damit
keine ausreichende Lagegenaunigkeit des Fraswerkzeuges er-
reicht wird. Die konische Bohrung der Maschinenspindel
wird im Betrieb frither oder spater durch Fremdkérper und
Staub beschidigt. Dasselbe trifft auch fiir die konische Wel-
lenpartie des Friasdorns zu, so dass die genaue Lage zwi-
schen Maschinenspindel und Frasdorn ungenau werden
kann. Selbst wenn der Friser exakt auf dem Befestigungs-
flansch befestigt ist, tritt das bekannte Rattern des Werkzeu-
ges ein, das unsaubere Oberflachen, eine vorzeitige Abniit-
zung des Werkzeuges und eine grossere Antriebsleistung fiir
das Werkzeug zur Folge hat, auch wenn der Vorschub ent-
sprechend kleingehalten wird.

Zur Behebung dieser Méngel wurde ein Frasdorn vorge-
schlagen (GB-PS 1 000 005 bzw. US-PS 3 136 217), bei dem
zur Befestigung des Dorns ebenfalls die konische Bohrung
der Maschinenspindel beniitzt wird. Im Unterschied zu den
bekannten Frasdornen wird die konische Wellenpartie als
konische Hiilse ausgefithrt und auf die Fréasdornwelle aufge-
schoben und mittels einer Federung auf der Riickseite des
Befestigungsflansches abgestiitzt. Wird nun der Dorn durch
die Zugstange der Maschinenspindel zuriickgezogen, nimmt
die konische Hiilse die entsprechende Lage in der konischen
Bohrung ein, wihrend der Befestigungsflansch mit der
Dornwelle soweit zuriickgezogen werden kann, dass er stirn-
seitig anf der Maschinenspindel aufliegt. Trotz der scheinbar
einwandfreien Lagerung zeigt die Praxis, dass mit einem sol-
chen Frisdorn nur eine geringe Verbesserung gegeniiber den
bekannten Friasdornen erreicht wird und insbesondere das
Rattern des Werkzeuges, eine unsaubere Oberfliche und die
vorzeitige Werkzeugabniitzung nicht verhindert werden kon-
nen. Dies hidngt vermutlich damit zusammen, dass der Ko-
nus fiir die Lagerung des Frisdorns, der im Betrieb leicht be-
schidigt wird oder sich abniitzt, nicht mehr mit der Auflage-
flache des Befestigungsflansches iibereinstimmt. Zudem
kommt hinzu, dass die Spannschraube zum Befestigen des
Frisers mit ihrem Kopf direkt auf dem Friser aufliegt und
beim Spannen wegen der Steigung des Gewindes schiefgezo-
gen wird, so dass auch hier keine einwandfreie Halterung
vorliegt.

Hier setzt nun die Erfindung ein, der die Aufgabe
zugrundeliegt, einen Frés- und Spanndorn so auszugestal-



ten, dass unter Vermeidung der bisherigen Nachteile das
Werkzeug lagerichtig zentriert und festgespannt werden
kann.

Diese Aufgabe wird gemiss der Erfindung dadurch ge-
10st, dass der Befestigungsflansch des Dorns auf seiner, der
Befestigungsseite abgewandten Riickseite eine stirnseitige, zu
einer werkzeugseitigen Werkzeugauflagefldche parallele
Auflageflache und eine innenliegende Zylinderfldche auf-
weist, welche beiden Fldchen sowohl mit der werkzeugseiti-
gen Stirnseite als auch mit der daran anschliessenden
Aussenumfangsfliche der Maschinenspindel zusammenzu-
wirken bestimmt sind.

Die Erfindung ist in der Zeichnung in zwei Ausfithrungs-
beispielen dargestellt und nachfolgend beschrieben. Es zei-
gen:

Fig. 1 einen Langsschnitt eines Frisdorns, der auf der
linken Figurenhilfte die Aufspannung eines Stirnfrisers mit
geringer und auf der rechten Figurenhélfte mit grosserer
Breite zeigt, und

Fig. 2 eine Seitenansicht des Frisdorns nach Fig. 1, je-
doch mit einer Aufnahme fiir einen Stirnfréser grossen
Durchmessers.

Die Erfindung geht von der Uberlegung aus, dass es zur
Vermeidung der Méngel bei den bekannten Frisdornen er-
forderlich ist, das Werkzeug zwischen zwei genau parallelen
Planfléchen, die beim Spannen nicht schiefgezogen werden
kénnen, mit so hohem axialen Druck festzuspannen, dass
ein Leistungsfrésen in beiden Drehrichtungen zuverlissig
durchgefiibrt werden kann. Mit dem in den Figuren darge-
stellten Frisdornen kann diese Forderung in idealer Weise
erfillt werden.

Der Frisdorn nach Fig. 1 setzt sich aus einem Befesti-
gungsflansch 1 mit einem riickseitig angeordneten Haltekra-
gen 2, einem Spannstutzen 3 und einem Aufnahmebolzen 4
fiir die Zentrierung eines Werkzeuges, z.B. eines Stirnfrésers
5, zusammen.

Der Befestigungsflansch 1 weist eine riickseitige Auflage-
fliche 6 und eine dazu parallele, auf der entgegengesetzten
Stirnseite angeordnete Werkzeugauflagefliche 7 auf. Am
Aussenumfang der riickseitigen Auflagefléche 6 schliesst ein
Kragen 8 mit einer innenliegenden Zylinderfldche 9 an.

In Fig. 1 ist gestrichelt das werkzeugseitige Ende einer
Maschinenspindel dargestellt, die in einer Werkzeugmaschi-
ne (nicht dargestellt) gelagert ist. Hierbei liegt die riickseitige
Auflagefliche 6 des Befestigungsflansches 1 auf der Stirnsei-
te der Maschinenspindel 10 auf, wahrend die Zylinderfliche
9 sich auf dem Ende der Maschinenspindel 10 zentriert. Die
Maschinenspindel 10 weist die genormte konische Bohrung
11 auf, die jedoch zum Haltern und Zentrieren des Frés-
dorns nach Fig. 1 nicht beniitzt wird, da sich der Haltekra-
gen 2 mit Spiel in diese Bohrung 11 erstreckt.

Der Befestigungsflansch 1 weist eine sich durch den Hal-
tekragen 2 erstreckende Durchgangsbohrung 12 auf, die an
ihrem spindelseitigen Ende ein Innengewinde 13 aufweist, in
das der Spannstutzen 3 eingeschraubt ist. Der Spannstutzen
3 weist eine Axialbohrung 14 auf, die mit zwei Innengewin-
den 15, 16 versehen ist. Das werkzeugseitige Innengewinde
15 dient zum Spannen einer Spannschraube 17, die als
Dehnschraube ausgebildet ist und deren Kopf 18 in einer
Vertiefung 19 der werkzeugseitigen Stirnseite des Aufnahme-
bolzens 4 liegt. Das spindelseitige Innengewinde 16 dient
zum Spannen des Frisdorns auf der Maschinenspindel 10.
Hierzu wird eine zur Maschinenspindel 10 gehorende Zug-
stange 20 in das Innengewinde 16 eingeschraubt und da-
durch der Befestigungsflansch mit seiner riickseitigen Aufla-
gefldche auf die Stirnseite der Maschinenspindel 10 ge-
spannt.
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Der Aufnahmebolzen 4 weist eine Axialbohrung 21 auf,
durch die sich die Spannschraube 17 erstreckt. Der Aufnah-
mebolzen 4 ist spielfrei in der Durchgangsbohrung 12 ver-
schiebbar eingepasst und weist an seiner werkzeugseitigen
Stirnseite einen Aufnahmeflansch 22 auf. der an der gegen
den Befestigungsflansch 1 gerichteten Seite eine plane Fliache
23 bildet. Da beim Festspannen des Werkzeugs 5 mit der
Spannschraube 17 keine verformenden Krifte auf den Auf-
nahmeflansch 22 ausgeiibt werden, stellen die plane Fliche
23 und die Werkzeugaufnahmefliche 7 zwei exakt parallele
Planflichen dar, zwischen denen das Werkzeug 5 schlagfrei
zentriert werden kann. Dadurch, dass die als Dehnschraube
ausgebildete Spannschraube 17 mit ihrem Kopf 18 sich nicht
auf das Werkzeug 5 abstiitzt, konnen sehr grosse Axialkréfte
erzeugt werden, ohne dass die Gefahr einer Uberbeanspru-
chung der Spannschraube 17 bei der Erwiirmung und der da-
mit verbundenen Ausdehnung des Werkzeugs 5 bestehen
wirde.

Der Aufnahmebolzen 4 auf der linken Figurenhilfte der
Fig. 1 zeigt unterschiedliche Durchmesser im Bereich der
Durchgangsbohrung und im Bereich des Werkzeugs 5, wéh-
rend der Aufnahmebolzen auf der rechten Figurenhilfte
durchgehend denselben Durchmesser aufweist. Dies zeigt,
dass lediglich durch die Auswechslung des Aufnahmebolzens
4 Werkzeuge verschiedener Form festgespannt werden kon-
nen.

Im Befestigungsflansch 1 und im Aufnahmebolzen 4 sind
verschiedene Nuten, Vertiefungen und Bohrungen vorgese-
hen, mit Hilfe welcher der Friasdorn und der Friser gegen
eine Verdrehung gesichert werden. Hierzu dienen Vertiefun-
gen 24 in der riickseitigen Auflagefliche 6 des Befestigungs-
flansches 1, axiale Gewindebohrungen 25 und eine radiale
Gewindebohrung 26 im Befestigungsflansch 1, letztere Boh-
rung zur Aufnahme eines Stellbolzens 27, eine oder zwei Ra-
dialnuten in der Werkzeugauflagefliche 7 zur Aufnahme
von Radialkeilen 29 und im Aufnahmebolzen 4 eine Lings-
nut 30 zum Zusammenwirken mit dem Stellbolzen 27 oder
eine Keilnut 31 zur Aufnahme eines Keils 32, der zur Ver-
drehsicherung sowohl des Werkzeugs 5 als auch des Aufnah-
mebolzens in einer Keilnut 33 in der Durchgangsbohrung 12
liegt. In Fig. 2 ist der Frasdorn nach Fig. 1 dargestellt, des-
sen Befestigungsflansch 1 und Spannstutzen 3 gleiche Teile
sind wie beim Friasdorn nach Fig. 1. Lediglich der Aufnah-
mebolzen 4 weist werkzeugseitig einen Bolzenteil 4’ auf, der
zur Aufnahme eines Frisers grossen Durchmessers dient.
Der Bolzenteil 4" weist ebenfalls des Aufnahmeflansch 22
auf, so dass auch hier der Fréser in der gleich optimalen
Weise gespannt werden kann. Der Friser 5 ist hier mit einer
Léangskeilnut 34 versehen, in die ein Langskeil 35 ragt, der in
einer entsprechenden Axialnut des Bolzenteils 4 gelagert ist.

Dadurch, dass der beschriebene Frasdorn schlagfrei
stirnseitig auf der Maschinenspindel 10 aufgespannt und
zentriert werden kann, wird ein sehr genauer Rundlauf ge-
wihrleistet. Dieser ergibt eine lingere Standzeit des Werk-
zeuges, einen geringeren Kraftverbrauch und geringere
Schérfkosten. Durch den Formschluss bei der Abstiitzung
des Werkzeugs S auf der grossen stirnseitigen Planfliche der
Maschinenspindel 10 wird eine héhere Oberfldchengiite er-
reicht und zudem wird das Rattern des Werkzeugs vermie-
den. Weiter kann das Werkzeug mit grosser Axialkraft ge-
spannt werden, unabhéngig von der Form des Werkzeugs S
und ohne Verziehen der Einspannung desselben. Wegen der
genau definierten Auflage des Befestigungsflansches 1 und
der ebenso genau definierten Auflage des Werkzeugs 5 auf
dem Befestigungsflansch 1 eignet sich der beschriebene Fris-
und Spanndorn besonders fiir voreinstellbare Werkzeuge bei
NC und CNC Maschinen, da beim Werkzeugwechsel immer
die exakten Einstellmasse erreicht werden. Durch das exakte
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Spannen mit sehr grossen Kriften kénnen in Verbindung
mit dem einwandfreien Formschluss Schnittgeschwindigkei-
ten erreicht werden, die mindestens 50% iiber den herkdmm-
lichen Schnittgeschwindigkeiten der bekannten Frisdornen
liegen. Damit ist eine hohere Spannleistung und eine ldngere
Standzeit des Werkzeugs 5 und der Maschinenspindel 10
verbunden. Da nur der Aufnahmebolzen 4 dem Werkzeug
angepasst werden muss, kann der beschriebene Fris- und
Spanndorn fiir mindestens vier verschiedene Friserbohrun-
gen verwendet werden. Die Durchgangsbohrung 12 bleibt

hierbei unverandert, deren Durchmesser zum Durchmesser
des Befestigungsflansches 1 ein Verhéltnis von 1 : 5 bis
1:2,5, vorzugsweise 1 : 4 bis 1 : 3 aufweist.
Der beschriebene Fris- und Spanndorn kann auch fiir

s die Befestigung anderer Werkzeuge als fiir Friswerkzeuge
u.dgl. verwendet werden. Wegen des starren Formschlusses
ist es beispielsweise méglich, eine Bohrstangenverlingerung
zu befestigen, um damit Bohr-, Ausdreh- und Schabe-Arbei-
ten auszufiihren.
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