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(67) Die Erfindung betrifft Messerkdpfe mit Schrupp- und
Schlichtschneiden, die innerhalb eines Arbeitsganges
gemeinsam den Zerspanungsprozef am Werkstiick
realisieren, wobei eine gi68ere Anzahl an
Schruppschneiden und eine kleinere Anzahl an
Schlichtschneiden im Grundkérper verteilt und auf
unterschiedlichen Flugkreisen angeordnet sind.
Anwendung finden diese Messerkopfe zur Frisbearbesitung
inetallischer Werkstoffe unter Einsatz von
Wendsschneidplatten, insb. aus Hartmetall.
ErfindungsgemaR sind hierbei die Flugkreisradien der zum
Schruppen bzw. Schlichten dienenden FrismeiRel
annahernd gleich, wobei die die Schneidkérper tragenden
Aufnahmeelemente zylindrisch ausgebildst und axial
separat einstellbar sind, wéhrend die radiale Einstellung
des Schnittwinkels dieser Schneidkorper lber eine der
Justierung und Fixierung dienenc. Abflachung jedes
Aufnahmeelementes erfolgt. Fig. 4
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Patentanspriiche:

1. Messerkopf mit Schrupp- und Schlichtschneiden, die innerhalb eines Arbeitsganges gemeinsam
den Zerspanungsprozef am Werkstiick realisieren, wobei eine gréRere Anzahl Schruppschneiden
und eine kleinere Anzahl Schlichtschneiden im Grundkérper verteilt und auf unterschiedlichen
Flugkreisen angeordnet sind, dadurch gekennzeichnet, daR3 die Flugkeisradien (R,) und (R,) der
zum Schrupper bzw. Schlichten dienenden FrasmeiRel (2, 3,4, 5,6, 7) anndhernd gleich und die die
Schneidkorper (9, 9') tragenden Aufnahmeelemente (8) zylindrisch ausgebildet und separat axial
einstellbar sind, wéhrend die radiale Einstellung des Schnittwinkels (y,; y,) dieser Schneidkérper (9,
9') iber eine der Justierung und Fixierung dienende Abflachung (13) jedes Aufnahmeelementes (8)
erfolgt.

2. Messerkopf nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da der Flugkreisradius (R,) der
FrasmeiRRel (2, 3,4, 5, 6) zum Schruppen etwa 1,5mm groRer ist als der Flugkreisradius (R,) des
FrasmeiB3els {7) zum Schliichten.

3. Messerkopf nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, daR zur axialen Einstellung jedes
Frasmeiels (2 bis 7) je ein Gewindestift (10) im Aufnahmekdrper (8) dient, welcher Gber eine
Offnung (16) im rickseitigen Anschlagring (14) des Grundkoérpers (1) zugangig ist.

4. Messerkopf nach Anspruch 1 und 3, dadurch gekennzeichnet, daf die der Fixierung und radialen
Einstellung jedes Frasmeifels (2 bis 7) dienende Abflachung (13) am Aufnahmekérper (8) paralle!
zu dessen Lingsachse verlduft und stets den gleichen Winkel zur Schneidenkante (17) der
Schneidkorper (9, 9') aufweist,

5. Messerkopf nach Anspruch 1 und 4, dadurch gekennzeichnet, daf? die Schneidkdrper (9, 9') eine
Wendeschneidplatte darstellen, wobei der Schneidkérper (9°) als Breitschlichtmeifel mit einem
bestimmten Radius (R) ausgebildet ist.

Hierzu 2 Seiten Zeichnungen

Anaandungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft Messerkdpfe mit Schrupp- und Schlichtschnei:len, die innerhalb eines Arbeitsganges gemeinsam den
Zerspanungsprozefl am Werkstiick realisieren, wobei eine gréfere Anzahl an Schruppschneiden und eine kleinere Anzah) an
Schlichtschneiden im Grundkérper verteili und auf unterschiedlichen Flugkreisen angeordnet sind.

Anwendung firden diese Messerkopfe zur Frasbearbeitung metallischer Werkstoffe unter Einsatz von Wendeschneidplatten,
insb. aus Hartmetall.

Charakteristik des bekannten Standes der Technik

Bekannt ist ein Messerkopt fir Schrupp- und Schlichtschneiden (DD-PS 159.407), die innerhalb eines Arbeitsganges an der
Zerspanung teilnehmen.

Der Grundkérper des Messerkopfes ist mit Schruppschneiden aus Schneidkeramik sowie mit Schlichtschneiden aus Hartmetall
bestiickt, die gleichzeitig als Abstitzelemente fungieren. Die Flugkreise der Schruppschneiden sowie der Schlichtschneiden
besitzen unterschiedlich grofRe Radien, deren Verhiiltnis so gewéahit wird, daf} die Relation zwischen den
Schnittgeschwindigkeiten von Schruppen und Schlicten gewahrt ist. Damit soll gesichert werden, da8 Schneidkeramik in
Frasmesserkdpfen mit hoher Standzeit einsetzbar ist uad effektive Vorsrhubgeschwindigkeiten gewahrleisten. Um die
Abstitzfunktion dieses Messerkopfes in jeder Arbeitslage zu sichern, miissen mehrere Schllchtschnelden auf einem wrsentlich
kleineren Flugkreisdurchmesser als die Schruppschneiden angeordnet werden.

Dieim Messerkopf angeordneten Schrupp- und Schlichtschneiden aus Schneidkeramik hzw. Hartmetall sind starr befestigt, eine
Verstellmdglichkeitist nicht aufgezeigt. Somitkann die Rundlaufgenauigkeit der Schneiden nur diber die genaue Herstellung der
Sitze fur die Schneidplatten garantiert werden, wodurch erhdhter Aufwand ontsteht bzw. nur reduzierte Forderungen an die
Bearbeitungsqualitat des Messerkopfes gestellt werden konnen. Aufgrund fehlender Einstellmoglichkeit dsr Schlichtschneiden
sind daher erfahrungsgeman unterschiedliche Grunaké rper erforderlich, um die Feinstbearbeitung bestimmter Werlkstoffe zu
sichern.

Durch den im Vergleich zu den Schruppschneiden wesentiich kleineren Flugkreis fir die Schlichtplaiten wird das Einsatzgebiet
dieser Messerkopfe entscheidend eingeengt. Neben griRReren bzw. langeren Fraswegen zum Uberfahren der Werkstiicke
entstehen zwangslaufig auch hohere Bearbeitungszeiten. Bei Einsatz derartiger Messerkopfe auf Mehrspindeimaschinen sind
sehr grofle Abstdnde der Werkstiicke einzuhalten, da die Schiichtschneiden auf einem wesentlich kleineren
Fiugkreisdurchmesser als die Schruppschneiden liegen.

Weiterhin ist ein Schrupp- und Schlichtmesserkopf bekannt (DE-0S 2615913), dessen Messertrager an seiner Peripherie
mehrere Schrupp-Wendeplatten aufweist und an seiner Stirnfliche 2wei Schlicht-Wendeplatten trégt.

Wahrend die Schrupp-Wendeplatten starr am Messertrager befestigt sind, sitzen die Schlicht-Wendeplatten in separaten
verstelloaren Haltern. Die GroRe der bendtigten axialen Verstellung dieser Schiicht-Wendeplatten betragt hierbei bis 0,5mm,
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wobei deren Einstellung mittels Exzenter, Cleitkeil od'sr eines axial wirkenden Gewindebolzens erfolgen kann. Wahrend die
Schrupp-Wendeplatten starr und unverstelibar im Messertrager angeordnet sind, kénnen die zwei auf einem wesentlich
kleineren Flugkreisdurchmesser angeordneten Schlicht-Wendr platten in ihrer axialen Hohe eingestellt werden.

Die fehlende Einstellmoglichkeit der SchruppmeiBel sichert somit nicht deren Rundlaufgenauigkeit, wodurch stehende
Forderungen zur Bearbeitungsqualitat der Werkstiicke nicht realisierbar sind.

In axialer Richtung erfolyt hierbei die Einsteliung der SchlichtmeiRel (iber den verformbaren Bereich eines Federar nes fiir die
Schlichtplatte, welcher durch einen Querschlitz gebildet wird und somit nur eine minimale Verstellmdglichkeit gew ihrleistet.
Eine radiale Einstellung der SchlichtmeiRel ist dabei dberhaupt nicht méglich, da genannter Federarm fest am Grundkérper des
Messerkopfes angeschraubt ist.

Beziiglich des relativ kleinen Flugkreises der SchlichtmeiRel ycgentiber den SchruppmeiBeln treten die gleichen Nachteile
langerer Fraswege wie bei vargenannter EB ein.

Ziel der Erfindung

Vorliegende Erfindung stellt sich das Ziel, einen Messerkopf zu schaffen, der eine maximale Zerspanungsleistung bei hoher
Oberflichenqualitat sichert, wobei eine rationelle Herstellung 2u giinstigen Kosten des Messerkopfes gesichert wird und der
Einsatz von Ungenauigkeitsplatten fiir die Schneidkérper gegeben ist.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Aufgabe der Erfindung ist die Schaffung eines Messerkapfes zur Erzielung eines gemeinsamen Schrupp- und Schiichteffektes
bei definierter axialer und radialer Einstellur.,g des Spanwinkels aller Schineidkorper, welche in separaten austauschbaren
Aufnahmeelementen als Wendeschneidplatten angeordnet s nd, wabei die Schrupp- und SchlichtmeiBel auf unterschiedlichen
Flugkreisen liegen.

GemaR der Erfindung wird die Aufgabe dadur~h geldst, daR die Flugkreisradien der zum Schruppen bzw. Schlichten dienender
Frasmeie! anndhernd gleich sowie die die Schneidkérper trageniden Aufnahmeelemente zylindrisch ausgebildet und separat
axial einstelibar sind, wahrend die radiale Einstellung des Schnittwinkels dieser Schneidkorper Gber eine der Justierung un:i
Fixierung dienende Abflachung jedes Aufnahmeelementes erfolt. Als duRerst zweckmaBig hat es sich erwiesen, den
Flugkreisradius der zum Schruppen eingesetzten Frismeilel etwa 1,5mm groBer auszufihren als den Flugkreisradius der
Frésmeifel zum Schiichien.

Die definierte axiale Einstellung aller FrasmeiRel erfolgt in sehr praktischer Weise iber je einen Gewindestift im
Aufnahmekérper, welcher (ber eine koaxiale Gffrungim rickseitigen Anschlagring des Grundkorpers zugéngig ist. Die
Abflachung am Aufnahmekorper verlauft parallel zu dessen Langsachse und siets in einem gleichen b, stimmten Winkel zur
Schneidenkante der Schreidkérper, wadurch die exakte radiale Einstellung jedes FrasmeiBels und dessen sichere Fixierung im
Grundkérper gegeben ist.

Von Vorteil ist es, die im Aufnahmekorper angeordneten Schneidkorper als Wendeschneidplatie auszubilden, wobei der zum
Schlichten verwendete/eingesetzte Schneidkarper als BreitschlichtmeiRel mit einem bestimmten/definierten Radius versehen
ist. .

Der arfindungsgemaRie Messerkopf sichert aufgrund seiner konstruktiven Gestaltung die Minimierung von Rundlauffehlern bis
0,003mm an der Auenkante der Schneidkérper durch die vorhandenen Einstellméglichkeiten. Durch den Einsatz eines
BreitschlichtmeiBels kdnnen die Stirnlauffehler an der Spitze der Schneidkorper/Schruppmeifel vernachidssigt werden, da
aufgrund der Schlichtbreite der in Frage kommende Arbeitsbereich der Schruppmeifel iiberdeckt wird.

Auigrund der minimalen Differenz der Flugkreisradien zwischen Scorupp- und Schlichtmeiel von etwa 1,5mm wird gesichert,
daB durch den geringen Uberlauf des Messerkopfes, bezogen auf das Werkstiick, optimale Fraswege und damit vorteilhafte
Stiickzeiten erzielt werden.

AuBerdem gewahrleisten die als Wendeschneidplatten ausgebildeten Schneidkérper einen Einstellwinket von etwa 45°,
wodurch eine sehr giinstige Spanbildung der Schruppmeifel realisierbar ist,

Bei Verwendung anderer Aufnahmekérper kann jedoch in Abhéngigkeit der jeweiligen Bearbeitungsaufgabe dieser
Einstellwinkel geandert werden.

In Abhéngigkeit vom Werkstoff des zu bearbeitenden Werkstiickes kénnen somit unterschiedliche Satze von Aufnahmekdrpern
im selben Grundkérper zum Einsatz kommen, wodurch anwendungsbezogene unterschiedliche Span- urd Wirkwinkel
realisierbar sind.

ZumEinsatzkdnnen in diesen Messerkopfen IUngenauigkeits-Wendaschneidplatten kommen, dajeder Aufnahmekérper separat
einstellbar/voreinstellbar ist. .
Gesichertist auRerdem die kurzzeilige und lages* bile Auswechselung einzelner Aufnahmekorper eines Satzes, da daren
zylindrische Ausbildung einschlieRlich der winkelgleichsn Abflachung die gleiche Lage der Schneidenkante gewihrleistet,
Auch bei groBer riechanischer Belastung derartiger Messerkopfe sind die Einstellwerie der FrasmeiBe! gesichert, da dic
Justierung und Fixierung der einzelnen Aufnahmekérper aufgrund der erfindungsgemafien Ausfiihrung einfach und sicher sind.
Diese Einstellung der Aufnahmekorper gewahrleistet auferdem eine hohe Genauigkeit der Werkstickbearbeitung sowie eine
wirtschaftliche Herstellung derartiger Messerkopfe. SchlieR'ich ist deren Verwendung als Satzfraser in Mehrspindelmaschinen
vorteilhaft und schwingungsfrei maglich, indem die Mitnahmesteine am Grundkérper jeweils winkelversetzt eingebracht sind
und somit einen gestaffelten Anschnitt am Werkstiick garantieren.
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Ausfuizungsbeispiel

Nachfolgend ist der Erfindungsgegenstand an einem Ausfiihrungsbeispie! ndher erldutert, wobei die Zeichnungen folgendes
darstellen:

Fig.1: die Seitenansicht des Messerkopfes

Fig.2: die analoge Seitenansicht des Messerkopfes nach Fig. 1 unter besonderer Herausstellung der Geometrie der
Wendeschneidplatten fiir Schrupp- und Schlichtmeiel

Fig.3: die Einzelheit A gemaR Fig. 2 aus dem Bereich des Schlichtmeifials in vergr6Berter Darstellung

Fig.4: die Vordaransicht des Messerkopfes in Richtung der Frasmeiflel

Fig.5: den Teilschnitt A—-A gemR Fig.4

Fig.8: die Hinteransicht des Fraskopfes in Richtung der Mitnehmersteine flir die Maschinenspindel

Fig.7: den Teilschnitt B-B gemiB Fig.6

Das als Messerkopf in Fig. 1 dargestelite Werkzeug besitzt einen Grundkérper 1 mit mshreren kreisférmig angeordneten
FrasmeilReln 2,3, 4, 5, 6 und 7, welche aus einem zylindrischen Aufnahmeelement 8 sowie einem Schneidkérper 9, 9’ besteht,
welcher als geklemmte Wendeschneidplatte ausgebildet ist. Jedes Aufnahmeelement 8 ist (iber einen im Grundkérper 1
angeordneten Gewindestift 10 mit Feingewinde axial einstelibar und wird mittels Befestigungselementen 11inder eir:gesteliten
Lage geklemmt.

Die als Innensechskantschraube ausgebildeten Befestigungselementa 11 sind vellstandig in je einer Gewindebohrung 12 des
Grundkdrpers 1 angeordnet und wirken kraftschlissig auf eine Abflachung 13 des Aufnahmeelementes 8, wodurch stets die
gleichen und radialen Schnit.winkel y,; v, ain Schieidkdrper 9, 9’ realisierbar und gesichert sind. Genannte Abflachung 13
verlduft parallel zur Lédngsachse des Aufnahrnekdrpers 8 und dient dessen radialer Einstellung und Fixierung.

Dieser Schnittwinkel y;; ﬁwird fur jeden Schneidkorper 9, 9' des Fraskopfes einheitlich fiir den zu bearbeitenden Werkstoft
festgelegt und betrigt beispielsweise 5°.

Einen Einstellwinkel k von etwa 45° fir die Schneidkorper 9 der zum Schruppen dienenden FrasmeiRel 2, 3, 4, 5 und 6 sichern die
zur Verwendung kommenden Wendeschneidplatten. Der Grundkérper 1 ist an seiner Werkzeugrickseite mit einem
Anschlagring 14fiir die Gewindestifte 10 abgeschlossen, welcher mittels mehrerer Schrauben 15 befestigtist und zur Betatigung
jedes Gewindestiftes 10 eine koaxiale Offnung 16 aufweist.

Mittels bekannter Werkzeuge wird liber/durch diese Offnung 16 der jeweilige Gewindestift 10 gedreht und bei Abstitzung am
Anschlagring 14 das Aufnahmeelement 8 axial verschoben. Damit ist eine exakte axiale Einstellung der Schneidkérper 9, 9°
moglich und ein Rundlauffehler von 0,003mm zu sichern. Wahrend die FrasmeifRel 2,3, 4, 5und 6 als Schruppmeifle! fungieren,
ist der FrasmeiRel 7 als Breitschlichtmeifiel ausgebildet.

Die Wendeschneidplatte, d. h. der Schneidkérper 9’ dieses Frasmeifels 7 ist hierfiir rnit einem bestimmten Radius® von
beispielsweise 100mm versehen, wodurch der BreitschlichtmeiRel eine hohe Oberflichenqualitat am Werkstiickvo1Ra = 1um
sichert.

Dieser kombinierte Messerkopf zum Schrupp- und Schlichtfrasen erzielt seinen Bearbeitungseffekt durch ungleic e
Winkelteilung der FrasmeiBal 2, 3, 4, 3, 6 zur Realisierung der Schwingungsdampfung durch unterschiedliche Spanabnahme der
Schruppmeiflel. Zwischen dem Frasmeifdel 2 und 6 ist der als Schlichtmriel fungierende Frasmeiflel 7 angeordr.et, dessen
Flugkreisradius R 1 gegeniiber dem groften Flugkreisradius R2 der Schruppmeif3el um etwa 0,5 bis 1,5 mm zuriicksieht, um den
Vorschnitt dieser FrasmeiRel 2, 3, 4, 5 und 6 zu sichern. Zur Gewéhrleistung der gewtinschten hohen Oberflichengite steht der
SchlichtmsifRel axial um das Schlichtmall x von etwa 0,15mm gegeniber den SchruppmeiBetn vor und sichert somit die
Feinbearbeitung des Werkstiickes. Die zylindrische Ausbildung der Aufnahmeelemente 8 erméglicht in Abhiéngigkeit des zu
bearbeitenden Materials die Realisierung unterschiedlicher Schnittwinkel ¥« ¥v durch die Lage/Stellung der Abflachung 13 zu
einer Schneidenkante 17 der Wendeschneidplatte 9, 9'. Fir die verschieaenen Einsatzfalle des Fraskopfes ist es daher sinnvoll,
unterschiedliche Sitze von Aufnahmeelementen 8 verfligbar zu haben,

Beziglich Einsatz und Verwendung dieses Messerkopfes besteht eine vorteilhafte Moglichkeit fiir Mehrspinde!maschinen, z. 8.
mit4 Arbeitsspindeln. Fii1 diese Félle ist es erforderlich, eine Mitnehinernut 18 an der Riickseite des Grundkérpers 1, welche der
Aufnahmeje eines geschraubten Mitnehmersteines 19 dient, fir die zum Einsatzkommenden Messerkdpfe eines Satzes verselazt
anzuordnen.

Dieser Versatz erfolgt unter Berlicksichtigung der pro Messerkopf eingesetzten Frasmeifiel derart, daB gleichzeitiges
Anschneiden der Messerkdpte eines Satzes vermieden wird, um Vibrationen auszuschlieBen. Der Versatz der Mitnehmernut 18
gegeniiber den FrasmeiBeln 2 bis 7 wird vorteilhafterweise so festgelegt, daB das Anschneiden der einzelnen Messerké *m
Werkstick gestaffelt erfolgt.
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