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Es wird ein Werkzeugkopf (1) mit einem Grundkdrper
(2), einem Uber einen Positionieranschlag (6) zum
Festlegen des Flugkreisdurchmessers am
Grundkorper (2) abgestiitzten Messertrager (3) sowie
einem in einer Spannrichtung (S) gegeniber dem
Grundkdrper (2) verlagerbaren Spannelement (4), ein
Messertrager (3) fir einen Werkzeugkopf (1), und ein
Verfahren zur Assemblierung und / oder Wartung
eines Werkzeugkopfes (1) beschrieben. Um mit nur
einem Spannelement sowohl das Schneidmesser in
Bezug auf den Flugkreisdurchmesser auszurichten,
als auch gegeniiber dem Grundkérper kraft- und
formschlussig festzulegen, wird vorgeschlagen, dass
das Spannelement (4) und der Messertrager (3)
zusammenwirkende Keilflaichen (8) zum Anstellen des
Messertragers (3) gegen den Positionieranschlag (6)
aufweisen, die gegeniiber der Spannrichtung (S) in
einem Winkel von 30° - 60° geneigt sind.
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(345244.4) IV

Zusammenfassung

Es wird ein Werkzeugkopf (1) mit einem Grundkdrper (2), einem Uber einen
Positionieranschlag (6) zum Festlegen des Flugkreisdurchmessers am Grundkérper
(2) abgestutzten Messertrager (3) sowie einem in einer Spannrichtung (S)
gegenuber dem Grundkérper (2) verlagerbaren Spannelement (4), ein Messertrager
(3) fur einen Werkzeugkopf (1), und ein Verfahren zur Assemblierung und / oder
Wartung eines Werkzeugkopfes (1) beschrieben. Um mit nur einem Spannelement
sowohl das Schneidmesser in Bezug auf den Flugkreisdurchmesser auszurichten,
als auch gegenuber dem Grundkdérper kraft- und formschlussig festzulegen, wird
vorgeschlagen, dass das Spannelement (4) und der Messertrager (3)
zusammenwirkende Keilflachen (8) zum Anstellen des Messertragers (3) gegen den
Positionieranschlag (6) aufweisen, die gegenuber der Spannrichtung (S) in einem

Winkel von 30° - 60° geneigt sind.

(Fig. 2)
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(345244.4) IV

Die Erfindung bezieht sich auf einen Werkzeugkopf mit einem Grundkérper, einem
Uber einen Positionieranschlag zum Festlegen des Flugkreisdurchmessers am
Grundkdrper abgestutzten Messertrager sowie einem in einer Spannrichtung
gegenuber dem Grundkérper verlagerbaren Spannelement. Die Erfindung bezieht
sich auch auf einen Messertrager fur den Werkzeugkopf, sowie ein Verfahren zur

Assemblierung und / oder Wartung des Werkzeugkopfes.

Aus der DE102019111986B3 ist ein Werkzeugkopf bekannt, der einen Grundkorper
und ein Spannelement fur ein Schneidmesser aufweist. Hierbei umfasst das
Schneidmesser einen Positionieranschlag zum Festlegen des
Flugkreisdurchmessers und wird zwischen dem Spannelement und dem
Grundkérper form- und kraftschlissig gespannt. Um die Schneidmesser gegen den
Positionieranschlag anzustellen, ist mindestens ein elastisches Element
vorgesehen, das das Spannelement und mit ihnm das Schneidmesser in Richtung
Positionieranschlag zum Festlegen des Flugkreisdurchmessers driuckt. Nachteilig
an dieser Konstruktion ist allerdings, dass die Positionierung des Schneidmessers
aufwandig ist und die korrekte Positionierung des Schneidmessers insbesondere
nach einem Nachscharfen des Messers von den Ruckstelleigenschaften des

elastischen Elementes abhangen.

Fur die korrekte Positionierung des Schneidmessers zur Festlegung des
Flugkreisdurchmessers, wurde auch bereits vorgeschlagen (DE3120962A1), einen
Positionieranschlag auf in einer Nut des Grundkoérpers eingesetzten Ringen
vorzusehen, die mit entsprechenden Gegenanschlagen auf den Schneidmessern

zusammenwirken. Dies erschwert ebenfalls die Positionierung des Schneidmessers
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und erfordert ein Federelement oder eine gesonderte Positionierschraube, um das

Schneidmesser an den Positionieranschlag anzustellen.

Der Erfindung liegt somit die Aufgabe zugrunde, ausgehend von einem
Werkzeugkopf der eingangs geschilderten Art mit nur einem Spannelement sowohl
das Schneidmesser in Bezug auf den Flugkreisdurchmesser auszurichten, als auch

gegenuber dem Grundkérper kraft- und formschlussig festzulegen.

Die Erfindung 18st die gestellte Aufgabe dadurch, dass das Spannelement und der
Messertrager zusammenwirkende Keilflachen zum Anstellen des Messertragers
gegen den Positionieranschlag aufweisen, die gegenuber der Spannrichtung in
einem Winkel von 30° - 60° geneigt sind. Zufolge dieser Malinahmen kann die in
Spannrichtung wirkende Stellkraft des Spannelements Uber die gegeneinander
gleitenden Keilflachen gegen den Positionieranschlag umgelenkt werden, wodurch
der Messertrager mit dem Schneidmesser gegen den Positionieranschlag angestellt
und gleichzeitig zwischen dem Grundkérper und dem Spannelement festgeklemmt
wird. Das Anstellen des Messertragers mit dem Schneidmesser gegen den
Positionieranschlag richtet dabei den Messertrager und damit auch das
Schneidmesser so aus, dass die Schneidkante des Schneidmessers auf dem
vorgegebenen Flugkreisdurchmesser zu liegen kommt. Dies bedeutet, dass der
Positionieranschlag zumindest teilweise entgegen der Richtung des
Flugkreisdurchmessers und damit Ublicherweise auch entgegen der
Auszugsrichtung des Messertragers wirkt. Vorzugsweise kann der
Positionieranschlag den Messertrager in zwei Richtungen, ndmlich in Richtung des
Flugkreisdurchmessers und in einer quer dazu und quer zu einer Rotationsachse
des Werkzeugkopfes verlaufenden zweiten Richtung festlegen. Besonders
vorteilhafte Konstruktionsbedingungen ergeben sich in diesem Zusammenhang,
wenn der Positionieranschlag eine Positionierschulter bzw. Positionierstufe bildet.
Der Messertrager und das darauf gelagerte Schneidmesser kénnen im Sinne der
Erfindung ein- oder mehrsttckig ausgebildet sein. Durch den erfindungsgemafen
Winkel zwischen der Spannrichtung und den Keilflachen kann bedingt durch die

damit einhergehende Keilwirkung einerseits eine ausreichend hohe Anstellkraft des
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Messertragers am Positionieranschlag und andererseits eine ausreichend hohe
Klemmkraft zum kraftschlUssigen Festlegen des Messertragers zwischen dem
Grundkdérper und dem Spannelement erreicht werden. Eine besonders vorteilhafte
Ausfuhrungsform ergibt sich, wenn die Keilflachen des Messertragers und des
Spannelements gegenuber der Spannrichtung in einem Winkel von 40° - 50°,

vorzugsweise von 45° geneigt sind.

Um die Positionierung des Messertragers weiter zu verbessern, kann der
Messertrager einen der Keilflache gegenuberliegenden und mit dem
Positionieranschlag des Grundkérpers zusammenwirkenden Gegenanschlag
aufweisen. Dadurch ergibt sich am Positionieranschlag, insbesondere dann, wenn
dieser in mehrere Richtungen wirkt, ein definierter Kraft- und Formschluss. In einer
bevorzugten Ausfuhrungsform stimmen der Querschnitt des Positionieranschlags
und des Gegenanschlags Uberein. Dies bedeutet, dass die einander
gegenuberliegenden Anschlagsflachen des Grundkdrpers und des Messertragers
zueinander parallel verlaufen. Insbesondere kénnen fur den Positionieranschlag
und/oder den Gegenanschlag jeweils wenigstens zwei Anschlagsflachen
vorgesehen sein, die quer zueinander verlaufen. Eine Anschlagsflache kann dabei
parallel zur Spannrichtung und eine Anschlagsflache quer zu dieser ausgerichtet

sein. Vorzugsweise bildet der Gegenanschlag ebenfalls eine Anschlagsstufe aus.

Um eine kontrollierte Bewegung des Spannelements entlang der Spannrichtung zu
erleichtern und somit insbesondere die Handhabungsbedingungen bei
Wartungszwecken zu verbessern, kann das Spannelement Uber eine in
Spannrichtung verlaufende Gleitflache am Grundkérper abgestutzt sein. Das
Spannelement kann hierbei quer zur Spannrichtung von der Gleitflache begrenzt
werden. In einer bevorzugten Ausfuhrungsform kann diese Gleitflache parallel zur
Spannrichtung verlaufen. Obwohl die Spannrichtung grundsétzlich auch in einer
Querrichtung zur Auszugsrichtung, beispielsweise normal zur Auszugsrichtung,
verlaufen kann, ergeben sich besonders gunstige Bedingungen, wenn die

Spannrichtung parallel zur Auszugsrichtung des Messertragers verlauft.
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Um ein Anstellen des Messertragers gegen den Positionieranschlag auf einfache
Weise zu ermdglichen, empfiehlt es sich, dass das Spannelement ein
Betatigungselement aufweist, das entgegen der Spannrichtung am Grundkérper
abgestutzt ist. Zufolge dieser Merkmale wird das Spannelement bei Betatigen des
Betatigungselements durch dieses mit einer Betatigungskraft beaufschlagt, sodass
eine Verschiebung des Spannelements entlang der Spannrichtung und damit ein
Anstellen des mit dem Spannelement Uber die Keilflache zusammenwirkenden
Messertragers gegen den Positionieranschlag des Grundkérpers erfolgen kann. Das
Betatigungselement kann dartber hinaus als Sicherung gegen ein unbeabsichtigtes
Herausfallen des Spannelements in Spannrichtung aus dem Grundkérper dienen,
wobei das Betéatigungselement hierzu vorzugsweise als Axialsicherung ausgebildet

ist.

In diesem Zusammenhang wird eine mdéglichst kompakte Bauweise, die ein
zuverlassiges Bedienen des Betatigungselementes bei der Assemblierung des
Werkzeugkopfes erméglicht, dadurch erreicht, dass der Messertrager und ggf. auch
das Spannelement eine Durchtrittséffnung zum Betétigen des
Betatigungselementes aufweist. Hierbei kann das Betatigungswerkzeug eine
Vorpositionierung des Messertragers dadurch begunstigen, dass beim Durchfuhren
und Ansetzen des Betatigungswerkzeuges dieses als Fuhrungshilfe fur den dabei
Uber die Durchtrittsé6ffnung mit dem Betatigungswerkzeug, beispielsweise Uber
dessen Schaft, wirkverbundenen Messertrager dient. Um daruber hinaus auch ein
ungewolltes Auslésen des Betatigungselementes im laufenden Betrieb weitgehend
zu vermeiden, kann im eingebauten Zustand das Spannelement und damit das
Betatigungselement so vom Messertrager Uberdeckt sein, dass das
Betatigungselement lediglich Uber die Durchtrittséffnung z.B. mithilfe eines
entsprechenden Betatigungswerkzeuges betatigt werden kann. Die
Durchtrittséffnung im Messertrager und ggf. im Spannelement wird im
Einbauzustand vom Betatigungselement weitgehend so verschlossen, dass ein
unerwunschtes Eindringen von Spanen und anderen Verschmutzungspartikeln in
die Aufnahme des Messertragers im Werkzeugkopf verhindert wird. Ein

verbesserter Eindringschutz kann durch eine entsprechend passgenaue und im
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Wesentlichen spaltfreie Ausgestaltung des in den Werkzeugkopf eingesetzten
Messertragers und Spannelementes erreicht werden. In einer bevorzugten
Ausfuhrungsform Uberdeckt der Messertrager die fur den Messertrager
vorgesehene Aufnahme im Werkzeugkopf wenigstens abschnittsweise, sodass in
diesem Bereich Spalten zwischen dem Messertrager und dem Werkzeugkopf quer
zur Spannrichtung nach aulen verlaufen. Vorteilhafterweise umfassen sowohl der
Messertrager als auch das Spannelement jeweils zueinander korrespondierende

Durchgangsbohrungen, welche die Durchtrittséffnung bilden.

Konstruktiv guinstige Bedingungen ergeben sich, wenn das Bestatigungselement
des Spannelements eine Tellerschraube ist, deren Kopf gemeinsam mit einer Nut
des Grundkérpers die Axialsicherung bildet und/oder deren Gewindeschaft auf der
dem Kopf gegenuberliegenden Stirnseite einen Werkzeugansatz fur ein
Betatigungswerkzeug aufweist. Demgemaf kann das Spannelement vorzugsweise
eine dem Gewindeschaft der Tellerschraube entsprechende Gewindebohrung
umfassen. Zur Ausbildung einer Axialsicherung hintergreift zumindest ein
Kopfabschnitt der Tellerschraube den Grundkérper Uber die Nut derart, dass das mit
der Tellerschraube verbundene Spannelement entlang der Spannrichtung nur Gber
Betatigung des Betatigungselementes, d.h. Uber ein entsprechendes

Anzugsmoment der Tellerschraube, verlagert werden kann.

Um trotz hoher Schnittgute den Materialaufwand fur den Werkzeugkopf zu
verringern und gleichzeitig die Langlebigkeit des Schneidmessers zu erhéhen, wird
vorgeschlagen, dass der Messertrager stoffschlissig mit einem Schneidmesser
verbunden ist. Dadurch kann das Schneidmesser insbesondere klemmkraftfrei
bleiben, weil das Spannelement nicht mehr gegen das Schneidmesser selbst,
sondern lediglich gegen den Messertrager angedruckt wird. Vorzugsweise ist das
Schneidmesser an der dem Gegenanschlag des Messertragers bzw. dem
Positionieranschlag gegenuberliegenden Seite des Messertragers angeordnet. Ein
verringerter Materialaufwand ergibt sich beispielsweise dadurch, dass das
Schneidmesser im Verhaltnis zu dem stoffschllissig mit diesem verbundenen

Messertrager in Bezug auf das Materialvolumen wesentlich kleiner dimensioniert ist.
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Entscheidend ist lediglich, dass das Schneidmesser so dimensioniert ist, dass das
Schnittverhalten nicht beeintrachtigt wird. Das beispielsweise aus Hartmetall, aus
auf Hartmetall aufgesintertem polykristallinen Diamant oder aus ahnlichen
geeigneten Materialien gefertigte Schneidmesser wird vorzugsweise durch Hartléten

mit dem insbesondere aus Stahl gefertigten Messertrager stoffschltssig verbunden.

Um nach einem erforderlichen Nachschéarfen des Schneidmessers auf besonders
vorteilhafte Weise zu ermdéglichen, dass der festgelegte Flugkreisdurchmesser
konstant bleibt, kann der Gegenanschlag des Messertragers eine quer zur oder in
Spannrichtung verlaufende Bearbeitungsflache zur Positionierung des
Messertragers in oder quer zur Spannrichtung aufweisen. Dadurch wird die
Voraussetzung geschaffen, dass unter Einhaltung eines vorgegebenen Abstandes
zwischen der Schneidkante des Schneidmessers und der Bearbeitungsflache des
Messertragers sowohl das Schneidmesser z.B. durch Schleifen gescharft als auch
die Bearbeitungsflache insbesondere durch problemlos durchfuhrbares Linearfrasen
abgetragen werden kann. Hierfur wird beispielsweise Material vom Messertrager im
Bereich der Bearbeitungsflache des Positionieranschlags um einen auf den
Flugkreisdurchmesser bezogenen Betrag abgetragen, welcher dem ebenfalls auf
den Flugkreisdurchmesser bezogenen, abgetragenen Betrag des nachgescharften
Schneidmessers entspricht. Besonders gunstige Bedingungen ergeben sich in
diesem Zusammenhang, wenn sich die Bearbeitungsflache quer zu der parallel zur

Auszugsrichtung verlaufenden Spannrichtung erstreckt.

Die Erfindung bezieht sich auch auf einen Messertrager fur einen
erfindungsgemalien Werkzeugkopf. Der Messertrager weist eine Keilflache, einen
der Keilflache gegeniberliegenden Gegenanschlag, sowie eine Durchtrittséffnung
zum Betatigen eines Betatigungselementes auf. Vorzugsweise ist die Keilflache
gegenuber der Durchtrittsachse der Durchtrittséffnung in einem Winkel von 30° -
60°, bevorzugt 40° - 50°, besonders bevorzugt 45° geneigt. Besonders gunstige
Assemblierbedingungen ergeben sich, wenn die Durchtrittsachse der
Durchtrittséffnung parallel zur Spannrichtung verlauft. Dartber hinaus wird

hinsichtlich der weiteren vorteilhaften Ausgestaltungsméglichkeiten des

7/15



Messertragers auf obige Ausfuhrungen verwiesen. So kann der Messertrager
insbesondere stoffschltssig mit einem Schneidmesser verbunden sein. Dies
ermoglicht Die Verwendung unterschiedlicher Materialsysteme fur das
Schneidmesser auf der einen und den Messertrager auf der anderen Seite, ohne
dass eine aufwandige Befestigung der beiden Bauteile zueinander vorgesehen
werden musste. Fur das Nachscharfen ist es aulerdem vorteilhaft, wenn der
Messertrager eine quer zur oder in Richtung der Durchtrittsachse der
Durchtritts6ffnung verlaufende Bearbeitungsflache zur Positionierung des
Messertragers in oder quer zur Richtung der Durchtrittsachse der Durchtritts6ffnung

aufweist.

Die Erfindung bezieht sich auch auf ein Verfahren zur Assemblierung und / oder
Wartung eines erfindungsgemalfen Werkzeugkopfes, wobei der Messertrager in
den Werkzeugkopf eingesetzt wird, wonach das Spannelement entlang der
Gleitflache in Spannrichtung und damit der Messertrager entlang der Keilflache
gegen den Positionieranschlag des Grundkérpers angestellt wird. Ist ein
Nachscharfen des Schneidmessers erforderlich, kann vor dem Einsetzen des
Messertragers in den Werkzeugkopf unter Einhaltung eines vorgegebenen
Abstandes zwischen der Schneidkante des Schneidmessers und der
Bearbeitungsflache des Messertragers sowohl das Schneidmesser gescharft als

auch die Bearbeitungsflache abgetragen werden.

In der Zeichnung ist der Erfindungsgegenstand beispielsweise dargestellt. Es

zeigen

Fig. 1 einen schematischen Schragriss eines erfindungsgemafien Werkzeugkopfes,

Fig. 2 einen Schnitt entlang der Linie Il - Il in einem gréReren Malstab,

Fig. 3 eine der Fig. 2 entsprechende Darstellung mit freigegebenem Messertrager
und

Fig. 4 eine der Fig. 2 entsprechende Darstellung mit nachgescharftem

Schneidmesser und abgetragener Bearbeitungsflache des Messertragers.
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Ein erfindungsgemaer Werkzeugkopf 1 umfasst einen vorzugsweise aus
Aluminium gefertigten Grundkérper 2, einen an diesem abgestitzten Messertrager
3, sowie ein Spannelement 4. Der Werkzeugkopf 1 ist um eine Rotationsachse R
drehbar. Der vorzugsweise aus Stahl gefertigte Messertrager 3 durch Hartléten
stoffschlissig mit einem Schneidmesser 5 verbunden, welches beispielsweise aus

Hartmetall gebildet ist.

Zum Festlegen des Flugkreisdurchmessers ist der Messertrager 3 Uber einen
Positionieranschlag 6 am Grundkérper 2 abgestitzt, wobei das Spannelement 4 in
einer Spannrichtung S gegenuber dem Grundkdrper 2 verlagerbar ist. Dartber
hinaus ist das Spannelement 4 Uber eine in Spannrichtung S verlaufende

Gleitflache 7 am Grundkérper 2 abgestutzt.

Zum Anstellen des Messertragers 3 gegen den Positionieranschlag 6 weisen das
Spannelement 4 und der Messertrager 3 zusammenwirkende Keilflachen 8 auf, die
gegenuber der Spannrichtung S in einem Winkel von 45° geneigt sind. Dadurch
kann die in Spannrichtung S wirkende Stellkraft des Spannelements 4 Uber die
gegeneinander gleitenden Keilflachen 8 gegen den Positionieranschlag 6 umgelenkt
werden, wodurch der Messertrager 3 mit dem Schneidmesser 5 gegen den
Positionieranschlag 6 angestellt und gleichzeitig zwischen dem Grundkérper 2 und
dem Spannelement 4 festgeklemmt wird. Das Anstellen des Messertragers 3 mit
dem Schneidmesser 5 gegen den Positionieranschlag 6 richtet dabei den
Messertrager 3 und damit auch das Schneidmesser 5 so aus, dass die
Schneidkante des Schneidmessers 5 auf dem vorgegebenen Flugkreisdurchmesser
zu liegen kommt. Um aul3erdem das Positionieren weiter zu vereinfachen, weist der
Messertrager 3 einen der Keilflache 8 gegentberliegenden und mit dem
Positionieranschlag 6 des Grundkdrpers 2 zusammenwirkenden Gegenanschlag 9

aufweist.

Um den Messertrager 3 gegen den Positionieranschlag 6 anzustellen, indem das
am Grundkdrper 2 abstitzende Spannelement 4 in Spannrichtung S an den

Messertrager 3 angedrickt wird, ist ein als Tellerschraube ausgebildetes
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Betatigungselement 10 vorgesehen. Der Kopf 11 der Tellerschraube bildet
gemeinsam mit einer Nut 12 des Grundkérpers 2 eine Axialsicherung. Daruber
hinaus weist der Gewindeschaft 13 auf der dem Kopf 11 gegenuberliegenden
Stirnseite einen Werkzeugansatz 14 fUr ein Betatigungswerkzeug zum Aufbringen
bzw. Ldsen (siehe Fig. 3) eines entsprechenden Anzugsmomentes auf. Zu diesem
Zweck ist die Tellerschraube Uber eine im vorliegenden Ausfuhrungsbeispiel sowohl
am Messertrager 3 als auch am Spannelement 4 des Messertragers 3 angeordnete

Durchtrittséffnung 15 zuganglich.

Um den Flugkreisdurchmesser trotz eines allenfalls in gewissen Betriebsintervallen
erforderlichen Nachschéarfens konstant zu halten, weist der Gegenanschlag 9 des
Messertragers 3 eine quer zur Spannrichtung S verlaufende Bearbeitungsflache 16
zur Positionierung des Messertragers 3 in Spannrichtung auf. Zum Nachscharfen
des Schneidmessers 5 wird zunéchst durch Lésen der Tellerschraube der dadurch
freigegebene Messertrager 3 in einer Auszugsrichtung A aus dem Werkzeugkopf 1
entnommen. Vor dem erneuten Einsetzen des Messertragers 3 in den
Werkzeugkopf 1 werden unter Einhaltung eines vorgegebenen Abstandes x
zwischen der Schneidkante des Schneidmessers 5 und der Bearbeitungsflache 16
des Messertragers 3 sowohl das Schneidmesser 5 gescharft als auch die

Bearbeitungsflache 16 abgetragen.
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Patentanspruche

1. Werkzeugkopf (1) mit einem Grundkorper (2), einem Uber einen
Positionieranschlag (6) zum Festlegen des Flugkreisdurchmessers am Grundkérper
(2) abgestutzten Messertrager (3) sowie einem in einer Spannrichtung (S)
gegenuber dem Grundkérper (2) verlagerbaren Spannelement (4), dadurch
gekennzeichnet, dass das Spannelement (4) und der Messertrager (3)
zusammenwirkende Keilflachen (8) zum Anstellen des Messertragers (3) gegen den
Positionieranschlag (6) aufweisen, die gegenuber der Spannrichtung (S) in einem

Winkel von 30° - 60° geneigt sind.

2. Werkzeugkopf (1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das
Spannelement (4) Uber eine in Spannrichtung (S) verlaufende Gleitflache (7) am

Grundkérper (2) abgestutzt ist.

3. Werkzeugkopf (1) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass
das Spannelement (4) ein Betatigungselement (10) aufweist, das entgegen der

Spannrichtung (S) am Grundkérper (2) abgestutzt ist.

4. Werkzeugkopf (1) nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass das
Bestatigungselement (10) des Spannelements (4) eine Tellerschraube ist, deren
Kopf (11) gemeinsam mit einer Nut (12) des Grundkérpers (2) eine Axialsicherung
bildet und/oder deren Gewindeschaft (13) auf der dem Kopf gegeniberliegenden

Stirnseite einen Werkzeugansatz (14) fur ein Betatigungswerkzeug aufweist.

5. Messertrager (3) fur einen Werkzeugkopf (1) nach einem der Anspriche 1 bis

4, gekennzeichnet durch eine Keilflache (8), einem der Keilflache (8)
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gegenuberliegenden Gegenanschlag (9), sowie einer Durchtrittséffnung (15) zum

Betétigen eines Betatigungselementes (10).

6. Messertrager (3) nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass der

Messertrager (3) stoffschlissig mit einem Schneidmesser (5) verbunden ist.

7. Messertrager (3) nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekennzeichnet, dass die
Keilflache (8) gegenuber der Durchtrittsachse der Durchtrittséffnung (15) in einem

Winkel von 30° - 60° geneigt ist.

8. Messertrager (3) nach einem der Anspriche 5 bis 7, dadurch
gekennzeichnet, dass der Gegenanschlag (9) eine quer zur oder in Richtung der
Durchtrittsachse der Durchtrittséffnung (15) verlaufende Bearbeitungsflache (16) zur
Positionierung des Messertragers (3) in oder quer zur Richtung der Durchtrittsachse

der Durchtrittséffnung (15) aufweist.

9. Verfahren zur Assemblierung und / oder Wartung eines Werkzeugkopfes (1)
nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass der Messertrager
(3) in den Werkzeugkopf (1) eingesetzt wird, wonach das Spannelement (4) entlang
der Gleitflache (7) in Spannrichtung (S) und damit der Messertrager (3) entlang der
Keilflache (8) gegen den Positionieranschlag (6) des Grundkérpers (2) angestellt

wird.

10.  Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass vor dem
Einsetzen des Messertragers (3) in den Werkzeugkopf (1) unter Einhaltung eines
vorgegebenen Abstandes (x) zwischen der Schneidkante des Schneidmessers (5)
und einer Bearbeitungsflache (16) des Messertragers (3) sowohl das

Schneidmesser (5) gescharft als auch die Bearbeitungsflache (16) abgetragen wird.
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