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(57) Abstract: The invention relates to a side-milling cut-
ter (1) for producing a toothing system (Z), having at least
one insert (5) having a rectangular cross section arranged
in a holding pocket (3) as an insert seat, having two top
surfaces (9) facing away from each other, having two long
insert sides (5a) located opposite each other and also ha-
ving two narrow insert sides (5b) located opposite each
other. Of four cutting edges (7) of the insert (5) which ex-
tend along the long insert sides (5a) in the longitudinal di-
rection (12), in each case two cutting edges (7) delimit the
top surfaces (9) of the insert (5) at the edge, each cutting
edge (7) extending in a curve.

(57) Zusammenfassung: Die FErfindung betriftt einen
Scheibenfréser (1) zur Herstellung einer Verzahnung (Z),
mit mindestens einer in einer Aufhahmetasche (3) als Plat-
tensitz angeordneten, im Querschnitt rechteckférmigen
Wendeplatte (5) mit zwei einander abgewandten Deckfl4-
chen (9) und mit zwei einander gegeniiberliegenden Plat-
tenldngsseiten (5a) sowie mit zwei einander gegeniiberlie-
genden Plattenschmalseiten (5b). Von vier sich entlang
der Plattenldngsseiten (5a) in Plattenldngsrichtung (12) er-
streckendenden Schneidkanten (7) der Wendeplatte (5)
begrenzen jeweils zwei Schneidkanten (7) die Decktld-
chen (9) der Wendeplatte (5) randseitig, wobei jede
Schneidkante (7) bogenfdrmig verlauft.
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Beschreibung

Scheibenfraser, insbesondere zur Bearbeitung von Verzahnungen

Hintergrund der Erfindung

Die Erfindung betrifft einen mit Wendeplatten besttckten Scheibenfraser zur Be-
arbeitung von Verzahnungen. Die Erfindung betrifft weiter eine Wendeplatte fir

einen solchen Scheibenfraser zur Bearbeitung von Verzahnungen.

Mit Hilfe derartiger Fraswerkzeuge wird die jeweilige Verzahnung, die sowohl als
Aullenverzahnung als auch als Innenverzahnung ausgestaltet sein kann, aus dem

Vollen in der Regel in einer Einschnittbearbeitung gefrast.

Bislang sind auf dem Gebiet der auch als Wendeschneidplatten bezeichneten
Wendeplatten flir Scheibenfraser nur Wendeplatten mit zwei nacheinander ver-
wendbaren Schneiden bekannt. Die eine Seite der Wendeplatte ist hierbei als Auf-
lageflache fir die Wendeplatte im Plattensitz ausgestaltet, wahrend die der Aufla-
geflache abgewandte Seite mit zwei verschiedenen Schneidkanten oder Schneid-

konturen versehen ist, welche nacheinander eingesetzt werden kdnnen.
Aufgabe der Erfindung
Ausgehend hiervon liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, einen Scheibenfra-
ser zur Bearbeitung von Verzahnungen mit Wendeschneidplatte mit vier nachei-
nander verwendbaren Schneiden anzugeben.
Losung der Aufgabe
Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf geldst durch die Merkmale des Anspruchs

1. Vorteilhafte Ausgestaltungen, Weiterbildungen und Varianten sind Gegenstand

der Unteranspriiche.

BESTATIGUNGSKOPIE
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Hierzu ist ein mit Wendeplatten bestiickter Scheibenfraser vorgesehen. Die jewei-
lige Wendeplatte, die in einer Aufnahmetasche als Plattensitz angeordnet ist,
weist einen rechteckférmigen Querschnitt mit zwei einander abgewandte Deckfla-
chen und zwei einander gegenuberliegende Plattenlangsseiten sowie zwei einan-
der gegenuberliegende Plattenschmalseiten auf. Jeweils zwei Schneidkanten be-
grenzen die Deckflachen randseitig, so dass sich entlang der Plattenlangsseiten in
Plattenlangsrichtung insgesamt vier Schneidkanten erstrecken, die jeweils bogen-

férmig verlauft.

Der Scheibenfraser weist geeigneterweise beidseitig Aufnahmetaschen als Plat-
tensitze fr eine Anzahl von Wendeplatte auf. ZweckmaRigerweise sind die Wen-
deplatten zur die Mittellangsachse des Scheibenfrasers schneidenden Scheiben-
Mittellangsebene schrag gestellt. Die Wendeplatten in einem gewissen schragen
Einlegewinkel in das Werkzeug einzulegen bedeutet, dass die Wendeplatten mit
ihrer Plattenebene nicht in der gleichen Ebene verlaufen wie die Scheibenebene
des Scheibenfrasers. Vielmehr ist die Ebene der Wendeplatten gegeniber der

Ebene des Scheibenfrasers schrag gestellt.

Der Scheibenfraser ist in bevorzugter Ausgestaltung gemischt mit den Wendeplat-
ten mit vier zueinander parallelen und bogenférmig oder auch ballig geformten
Schneidkanten und mit speziell zur Bearbeitung der Zahnkopfe geeigneten Zahn-
kopfbearbeitungsplatten bestlickt, zweckmafRigerweise im Verhaltnis 1:1, d. h. ei-
ner gleichen Anzahl von Wendeplatten und Zahnkopfbearbeitungsplatten. Dabei
ist die Bestlckung des Scheibenfrasers alternierend, indem Wendeplatten und
ausschlieBlich zur Bearbeitung der Zahnkdpfe einer Verzahnung geeignete Zahn-
kopfbearbeitungsplatten einander abwechselnd in entsprechenden Aufnahme-
taschen des Scheibenfrasers angeordnet sind. Sowohl die Wendeplatten als auch
die Zahnkopfbearbeitungsplatten sind dann geeigneterweise zur Scheiben-Mittel-

langsebene schrag gestellt.

Mit dem erfindungsmaRigen Scheibenfraser ist es moglich, ein Verfahren zur Fer-
tigung sowohl einer Innenverzahnung, beispielsweise eines innenverzahnten

Zahnkranzes, als auch einer Aul3enverzahnung, beispielsweise eines aul3enver-
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zahnten Zahnrades, durchzufiihren. Bei diesem Herstellungsverfahren wird mit
einem einzigen Frasvorgang sowohl die jeweilige Zahnflanke als auch der jeweili-
ge Zahnkopf gefrast. Hierdurch wird eine signifikante Reduzierung der Durchlauf-

zeiten bei der Verzahnungsfertigung erreicht.

Hinsichtlich der Wendeplatten (Wendeschneidplatten) eignen sich die Schneid-
kanten aufgrund ihres bogenférmigen Verlaufs zum Frasen der Zahnflankenkon-
tur. Der bogenférmige Verlauf der Schneidkanten bewirkt eine ballige Ausgestal-
tung der beim Frasen wirksamen Schneiden. Aufgrund der Balligkeit der Schnei-
den kdnnen die Deckflachen als Abstutzflachen fur die Wendeplatte im Plattensitz
verwendet werden bei gleichzeitiger Verwendbarkeit aller vier Schneidkanten als
Schneide. Der Hauptvorteil besteht somit in der Verdoppelung der Anzahl der

nacheinander verwendbaren Schneiden.

Bei einer Ausfihrungsvariante der Erfindung ist jeweils ein zentraler Bereich der
beiden einander abgewandten Deckflachen als Auflagebereich fur die Wendeplat-
te im Plattensitz ausgestaltet. Die Deckflachen sind an ihren Randern von den
Schneidkanten begrenzt. Die Bereiche zwischen den Auflagebereichen und den
Schneidkanten kénnen in der Héhe gegeniber den Deckflachen zurlickspringen,
um Freiflachen und damit den erforderlichen Freigang fur die Wendeschneidplat-

ten bei der spanenden Bearbeitung der Verzahnung zu bilden.

In einer Ausgestaltung der Erfindung ist eine Spanstufe auf oder in der in Platten-
langsrichtung verlaufenden Schmalseite, d. h. auf bzw. in der Plattenlangsseite
der Wendeplatte vorgesehen. Die jeweilige Spanstufe ist unterhalb der ihr zu-
geordneten Schneidkante in die jeweilige Plattenlangsseitense eingeformt. An die
Schneidkante grenzt auf der der Spanstufe abgewandten Langsseite eine sich in
die Deckflache erstreckende oder von dieser im Plattensitz gebildete Freiflache

an.

Der bogenférmige Verlauf der Schneidkante ist gemaR einer geeigneten Variante
der Wendeplatte gebildet durch einen zur jeweiligen Deckflache hin gerichteten

konvexen Kantenverlauf. Dieser wird gebildet, indem die Deckflachen ausgehend
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von etwa der Plattenmitte zu den Plattenecken hin entlang der Schneidkanten zu-
nehmend eingezogen bzw. abgetragen wird, so dass die Wendeplatte zu den vier
Plattenecken hin praktisch diinner wird. Bei dieser Variante kdnnen die die
Schneidkanten endseitig verbindenden plattenschmalseitigen Stirnkanten zur Bil-
dung einer zusatzlichen Stirnschneide profiliert sein. Vorzugsweise ist hierbei

Stirnschneide aus mehreren Einzelradien zusammengesetzt.

GemalR einer weiteren Variante der Wendeplatte ist der bogenférmige Verlauf der
Schneidkante gebildet durch einen ausgehend von der jeweiligen Deckflache sich
konkav in die angrenzende Plattenlangsseite erstreckenden Kantenverlauf. Ferner
kann der bogenférmige Verlauf der Schneidkante durch in der Ebene der jeweili-

gen Deckflache sich konvex auswolbenden oder konkav einwdlbenden Kantenver-

lauf gebildet sein.

Infolge des leicht bogenférmigen Verlaufs der Schneidkante, welcher sowohl kon-
vex als auch konkav in der Ebene der Plattenlangsseite (d. h. in Richtung auf die
Spanstufe gerichtet) oder in der Ebene der Deckflache sein kann, erhalt die ‘
Schneide ihre ballige Ausgestaltung zur spanenden Bearbeitung einer Verzah-

nung im Flankenbereich.

Der konkave Verlauf der Schneidkante kann durch bogenférmiges Einziehen der
Schneidkante zur in derselben Plattenlangsseite gegenuberliegenden Schneid-
kante hin erfolgen. In diesem Fall verlauft die Schneidkante mit Blick auf die Deck-
flache gerade und mit Blick auf die Plattenlangsseite konkav zur Plattenlangssei-
tenmitte hin gewolbt. Auch kann der konkave Verlauf der Schneidkante durch bo-
genformiges Einziehen der Schneidkante zur in derselben Deckflache gegenuber-
liegenden Schneidkante hin erfolgen. In diesem Fall verlauft die Schneidkante mit
Blick auf die Plattenldngsseite gerade und mit Blick auf die Deckflache konkav zur

Deckflachenmitte hin gewolbt

Bei diesen Varianten sowie bei derjenigen Variante mit in der Ebene der jeweili-
gen Deckflache konvexer Auswolbung der Schneidkanten der rechteckférmigen
Wendeplatte bilden nur die beiden Plattenlang- oder -langsseiten des Rechtecks
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sich (Gber ihre gesamte Lange erstreckende Schneidkanten. Die die beiden Plat-
tenlang- bzw. -langsseiten des Rechtecks verbindenden Kurzseiten, welche die
Stirnkanten der Wendeplatte bilden, sind bei diesen Ausfuhrungsform funktions-
los. Auf diese Weise ist diese Wendeplatte nur zur Bearbeitung von Zahnflanken
einer Verzahnung geeignet. Zur Bearbeitung der Zahnkopfe der Verzahnung

mussen zusatzliche Zahnkopfbearbeitungsplatten vorgesehen sein.

Sind in den Wendeplatte deckflachenseitig Freiflachen vorgesehen und erstre-
ckenden sich die Schneidkanten angrenzend an die Auflagebereiche konkav ver-
laufend, so dient diese Wendeplatte zur Herstellung einer konvexen Zahnkontur,
wie sie bei einer Auflenverzahnung vorhanden ist. Umgekehrt wird ein Werkzeug
mit konvex sich in den Aufnahmebereich erstreckenden Schneidkanten einge-
setzt, um eine konkave Zahnkontur zu fertigen, wie sie bei einer Innenverzahnung
auftritt.

Bei dieser vorstehend geschilderten Ausflihrungsform ist es in der Regel erforder-
lich, die doppelte Anzahl von Schneidplatten fir die Bearbeitung der Zahnkopfe
vorzusehen im Vergleich zur Anzahl der Wendeplatten zur Bearbeitung der Zahn-
flanken. Dies kann unter Umstanden zu Platzproblemen an der Fraserscheibe
fuhren, weil die Fraserscheibe nicht gentigend Einbauraum fir die Vielzahl von

Schneidkorpern aufweist.

Abhilfe schafft hier die Ausfihrungsform, bei der nicht nur die beiden die Deckfla-
chen randseitig begrenzenden Schneidkanten, welche bei der rechteckférmigen
Ausgestaltung durch die Plattenlangsseiten (Langseiten) gebildet sind, sondern
auch die die Schneidkanten endseitig verbindenden Stirnkanten als zuséatzliche
Stirnschneiden wirksam sind. Dies wird besonders gut durch eine ballige Ausge-
staltung der Stirnkanten erreicht. Durch die ballige Ausgestaltung der Stirnkanten
entsteht eine besonders wirksame, von einem oder mehreren aneinandergereih-
ten Radien gebildete, abgerundete und sich an die Schneidkanten anschlielende
Stirnschneide. Die aus mehreren Radien zusammengesetzte Stirnschneide hat
den Vorteil einer besonders guten Anpassbarkeit an die zu spanende Geometrie

der Zahnkopfe.
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Mit dieser Kombination aus Schneidkante und Stirnschneide ist es méglich, nicht
nur die Zahnflanken sondern auch die Zahnkdpfe der zu frasenden Verzahnung
zu bearbeiten. Zur Nachbearbeitung der Zahnkopfe kann dann noch eine weitere
fur die Kopfbearbeitung speziell ausgebildete Schneidplatte je Wendeplatte vor-
gesehen sein. Bei dieser Ausfiihrungsform kénnen die Wendeplatten, die zur Be-
arbeitung sowohl der Zahnflanken als auch der Zahnkdpfe geeignet sind und die
speziell zur Bearbeitung der Zahnkopfe geeigneten Schneidplatten, die Zahnkopf-
bearbeitungsplatten im Verhaltnis 1:1 am Scheibenfraser angeordnet werden. Auf
diese Weise reduziert sich die Anzahl der benétigten Schneidplatten signifikant,
wodurch gewahrleistet ist, dass am Scheibenfraser in jedem Fall ausreichender

Einbauraum zur Verfigung steht.

Beschreibung der Figuren

Nachfolgend werden Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung anhand einer Zeichnung

naher erlautert. Darin zeigen:

Fig. 1 einen alternierend mit Wende- bzw. Wendeschneidplatten fur die
Bearbeitung von Zahnflanken und mit Zahnkopfbearbeitungsplatten
fur die Bearbeitung von Zahnkdpfen bestickten Scheibenfraser in

einer Seitenansicht,

Fig. 2 die Draufsicht auf den Umfang des in Fig. 1 dargestellten Scheiben-
frasers,

Fig. 3 eine vergréfRerte Draufsicht auf den Scheibenfraser gemal Fig. 2,

Fig. 4 eine perspektivische Ansicht einer Wendeplatte mit sich in Richtung

auf einen Auflagebereich deren Deckflache konkav erstreckender

Freiflache,
Fig. 5 eine Draufsicht auf die in Fig. 4 dargestellte Wendeplatte,
Fig. 6 eine Seitenansicht der in Fig. 4 dargestellten Wendeplatte mit sich in

deren Plattenlangsseite konkav einwdlbender Schneidkante,
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eine perspektivische Ansicht einer Wendeplatte mit sich konvex in
Richtung auf den Auflagebereich deren Deckflache erstreckender
Freiflache,

eine Draufsicht auf die in Fig. 7 dargestelite Wendeplatte,

eine Seitenansicht der in Fig. 7 dargestellten Wendeplatte mit in de-
ren Plattenlangsseite konvex zur Deckflache hin gewdlbter Schneid-
kante,

eine perspektivische Ansicht einer Wendeplatte mit konvex sich in
Richtung auf den Auflagebereich deren Deckflache erstreckender
Freiflache und mit profiliert ausgebildeten Stirnkanten der Platten-
schmalseiten,

die Draufsicht auf die in Fig. 10 dargestellte Wendeplatte,

die Seitenansicht der in Fig. 10 dargestellten Wendeplatte mit in de-
ren Plattenlangsseite konvex zur Deckflache hin gewdlbter Schneid-
kante,

eine perspektivische Ansicht einer Wendeplatte mit rechteckformi-
gen Querschnitt und in der Ebene deren Deckflache konvexer
Schneidkante,

die Draufsicht auf die in Fig. 13 dargestellte Wendeplatte,

der Seitenansicht der in Fig. 13 dargestellten Wendeplatte,

die perspektivische Ansicht einer Wendeplatte mit trapezférmigen
Querschnitt und mit in der Ebene deren Deckflache konvexer
Schneidkante,

die Draufsicht auf die in Fig. 16 dargestellte Wendeplatte,

die Seitenansicht der in Fig. 16 dargestellten Wendeplatte,

die perspektivische Ansicht einer Wendeplatte mit trapezférmigen
Querschnitt und mit in der Ebene deren Deckflache sich in diese
konkaver einwdlbender Schneidkante,

die Draufsicht auf die in Fig. 19 dargestellte Wendeplatte, und

die Seitenansicht der in Fig. 19 dargesteliten Wendeplatte.

Einander entsprechende Teile sind in allen Figuren mit den gleichen Bezugszei-

chen versehen.

7
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Beschreibung des Ausfiihrungsbeispiels

Der in den Figuren 1 bis 3 dargestellte Scheibenfraser 1 weist in jeder Seitenwand
2 als Aufnahmetaschen 3 ausgebildete Plattensitze zur Aufnahme von Schneid-
korpern auf. Im Ausfihrungsbeispiel sind diese Schneidkdrper als Zahnkopfbear-
beitungsplatten 4 und als Wendeplatten 5 zur Herstellung einer Verzahnung Z
ausgestaltet. Senkrecht zur Mittelldngsachse 6 schneidet die Scheiben-Mittel-
langsebene E den Scheibenfraser 1. Die Scheiben-Mittellangsebene E des Schei-
benfrasers 1 verlauft somit in der Zeichnungsebene der Fig. 1. Aus der Darstel-
lung der Fig. 3 wird deutlich, dass sowohl die Wendeplatten 5 als auch die Zahn-
kopfbearbeitungsplatten 4 zur Scheiben-Mittellangsebene E des Scheibenfrasers

1 schrag gestellt sind.

Die in den Ausfuhrungsbeispielen dargestellten Wendeplatten (Wendeschneid-
platten) 5 weisen einen rechteckformigen Querschnitt mit zwei einander abge-
wandten, zueinander parallelen Deckflachen 9 und mit zwei einander gegentber-
liegenden Plattenlangsseiten 5a sowie mit zwei einander gegenuberliegenden
Plattenschmaiseiten Sb auf. Die auch als Langseiten bezeichneten Plattenlangs-
seiten 5a des Rechtecks und damit der Wendeplatte 5 sind dabei als Schneidkan-
ten 7 ausgebildet. Die in den Ausflihrungsbeispielen dargestellten Wendeplatten 5
weisen darlber hinaus eine zentrale Befestigungsoffnung 8 auf. Durch die Befes-
tigungsoffnung 8 kann ein Spannstift oder eine Spannschraube hindurchgesteckt
werden, um die Wendeplatte 5 am Werkzeug, d. h. am Scheibenfraser 1 zu be-

festigen.

Die Befestigungsoffnung 8 ist im Bereich jeder der einander gegenliberliegenden
Deckflachen 9 einer jeden Wendeplatte 5 eingebettet in einen aus der Deckflache
9 hinausstehenden Auflagebereich 10. Mit dem Auflagebereich 10 liegt die Wen-
deplatte 5 im Montagéendzustand mit deren inaktiven Seite am Boden der Auf-
nahmetasche 3 an. Der Auflagebereich 10 stitzt somit die Wendeplatte 5 gegen-

uber der Aufnahmetasche 3 ab.
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Zwischen dem Auflagebereich 10 und den jeweiligen Schneidkanten 7 ist jeweils
eine gegenliber der Deckflache 9 zurlickspringende Freiflache 11 angeordnet. Im
Ausflihrungsbeispiel der Fig. 4, Fig. 5 und Fig. 6 ist die Freifliche 11 konkav aus-
geformt. Dies bedeutet, dass dort die Freiflache 11 sich konkav in den Auflagebe-
reich 10 derart hinein erstreckt, dass sich in der Ebene der Plattenlangsseite 5a

ein konkav gebogener Verlauf der Schneidkanten 7 ergibt (Fig. 6).

In den Ausflhrungsbeispielen der Fig. 4 bis Fig. 12 erstrecken sich die Schneid-
kanten 7 entlang den Plattenlangsseiten 5a der Wendeplatten 5 Uber deren ge-

samte Lage in Langsrichtung (Plattenlangsrichtung) 12. In der zur Langsrichtung
12 rechtwinklig verlaufenden Querrichtung (Plattenquerrichtung) 13 verbindet je-
weils eine Stirnkante 14 der Wendeplatte 5 die Plattenlangsseiten 5a mit den

Schneidkanten 7 miteinander.

Bei den Ausfihrungen der Wendeplatte 5 gemal Fig. 4, Fig. 5 und Fig. 6 einer-
seits sowie den Ausflihrungen der Wendeplatte 5 gemaf Fig. 7, Fig. 8 und Fig. 9
andererseits sind die Stirnkanten 14 bei der Frasbearbeitung inaktiv. Dies bedeu-
tet, dass diese Wendeplatten 5 ausschlief3lich mit deren Schneidkanten 7 frasen.
Die Schneidkanten 7 frasen bei der spanenden Bearbeitung die Zahnflanken der
Verzahnung. Die Bearbeitung der Zahnkopfe erfolgt bei einem Scheibenfraser mit
den Wendeplatten 5 gemal Fig. 4, Fig. 5 und Fig. 6 bzw. Fig. 7, Fig. 8 und Fig. 9
ausschliefBlich durch die Zahnkopfbearbeitungsplatten 4.

Das Ausfuhrungsbeispiel der Wendeplatte 5 gemal den Fig. 4, Fig. 5 und Fig. 6
mit der konkaven Freiflache 11 dient zur Herstellung einer konvexen Kontur, also
zur Herstellung einer AuRenverzahnung. Die konvex ausgebildete Freiflache 11
mit der entsprechend konvex gebogenen Schneidkante 7 beim Ausfihrungsbei-
spiel der Wendeplatte 5 in Fig. 7, Fig. 8 und Fig. 9 dient hingegen zur Herstellung

einer konkaven Kontur, also einer Innenverzahnung.

Im Bereich ihrer sich in Plattenlangsrichtung 12 erstreckenden Plattenlangsseite
5a (in Plattenlangsrichtung 12 sich erstreckende Seitenwand) sind bei den Aus-
fuhrungsbeispielen der Wendeplatte 5 gemal Fig. 4, Fig. 5 und Fig. 6 einerseits
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sowie bei den Ausfiihrungsbeispielen der Wendeplatte 5 gemal Fig. 7, Fig. 8 und
Fig. 9 andererseits jeweils unterhalb der Schneidkanten 7 sogenannte Spanstufen
17 eingeformt. Es ist prinzipiell auch mdglich, den bogenformigen Verlauf der
Schneidkanten 7 dadurch zu realisieren, dass die Schneidkanten 7 in der Ebene
der jeweiligen Deckflache 9 in Richtung auf die jeweilige Spanstufe 17 bogenfor-
mig ausgeformt sind. Bei dieser Ausfiihrungsvariante kdnnen die Freiflachen 11
fortgelassen werden. Der beim Frasen erforderliche Freigang des Werkzeugs wird
dann ausschlieBlich Uber die Schragstellung der Wendeplatten 5 gegenuber der
Scheiben-Mittellangsebene des Scheibenfrasers 1 und somit von der jeweiligen

Deckflache 9 selbst erzeugt.

Das in den Fig. 10, Fig. 11 und Fig. 12 dargestellte Ausfihrungsbeispiel weist
prinzipiell den Aufbau des Ausfuhrungsbeispiels der Wendeplatte 5 gemal den
Fig. 7, Fig. 8 und Fig. 9 auf. Die Stirnkante 14 beim Ausflihrungsbeispiel in

Fig. 10, Fig.11 und Fig. 12 ist derart ballig ausgestaltet, dass drei aneinander an-
grenzende Einzelradien 15 die Stirnkante 14 der Wendeplatte 5 gleichsam aus-
runden und somit eine zusatzliche Stirnschneide 16 bilden. Die Stirnschneide 16
schlief3t sich dabei lickenlos in Plattenlangsrichtung 12 an die jeweilige Schneid-

kante 7 an.

Die Stirnschneide 16 wirkt mit der Schneidkante 7 derart zusammen, dass bei der
Frasbearbeitung der Verzahnung die Schneidkante 7 wie bei den (ibrigen Ausfih-
rungsbeispielen die Zahnflanke des zu frasenden Zahns bearbeitet, wahrend die
Stirnschneide 16 den Kopf des jeweiligen Zahns bearbeitet und somit die Kopfbe-
arbeitung durch die jeweils im Scheibenfraser 1 benachbarten Zahnkopfbearbei-

tungsplatte 4 erganzt oder ersetzt.

Aus der Anschauung der Zeichnungsfiguren geht hervor, dass jede Wendeplatte 5
Uber vier verschiedene Schneidkanten 7 verfugt, namlich jeweils zwei in bzw. im
Bereich der jeweiligen Deckflache 9. Die insgesamt vier Schneidkanten 7 verlau-

fen somit zumindest annahern parallel zueinander.
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Das Ausfiihrungsbeispiel der Wendeplatte 5 geman Fig. 10, Fig. 11 und Fig. 12
weist darliber hinaus jeweils vier Stirnschneiden 16 auf. Nachdem die Wendeplat-
te 5 zunachst in Plattenquerrichtung 13, danach in Plattenlangsrichtung 12 und
anschliefend erneut in Plattenquerrichtung 13 verschwenkt wird, kommen die vier
Schneidkanten 7 bei allen Ausflihrungsformen bzw. die vier Schneidkanten 7 und
die vier Stirnschneiden 16 beim Ausflihrungsbeispiel gemaf Fig. 10, Fig. 11 und
Fig. 12 nacheinander zum Einsatz. Es ist somit erstmals eine vierschneidige

Wendeplatte 5 fur einen Scheibenfraser 1 zur Verzahnungsbearbeitung realisiert.

Beim Ausflihrungsbeispiel gemaf Fig. 10, Fig. 11 und Fig. 12 ist jedoch darauf zu
achten, dass die Wendeplatte 5 zunachst einmal um die in Plattenlangsrichtung
12 verlaufende Plattenlangsachse verschwenkt werden kann, um sodann in der-
selben Aufnahmetasche 3 erneut gespannt zu werden. Zum Einsatz der beiden
ubrigen Schneidkanten 7 bzw. Stirnschneiden 16 muss die Aufnahmetasche 3
derart gewechselt werden, dass bei einem Einsatz in einer Aufnahmetasche 3
zunachst links von der Mittellangsachse 6 dann in eine Aufnahmetasche 3 rechts
von der Mittellangsachse 6 des Scheibenfrasers 1 gewechselt werden muss und
umgekehrt. Es kdnnen also nur zwei einander gegenuberliegende Schneidkanten
7 und Stirnschneiden 16 jeweils in derselben Aufnahmetasche 3 bei dieser Aus-

fuhrungsform nacheinander verwendet werden.

Beim Ausfuhrungsbeispiel gemaf Fig. 13, Fig. 14 und Fig. 15 erstreckt sich der
Auflagebereich 10 uber die gesamte Deckflache 9 der Wendeplatte 5. In die
Wendeplatte 5 selbst eingebrachte Freifidchen sind bei dieser Ausfiihrungsform
nicht vorhanden. Vielmehr bilden die Deckflachen 9 im Plattensitz die Freiflachen.

Die Schneidkanten 7 sind bei dieser Ausfihrungsform gemaf den Fig. 13 bis 16
konvex. Dieser konvexe Verlauf der Schneidkanten 7 beruht darauf, dass die
Schneidkanten 7 in der Ebene der jeweiligen Deckflache 9 und von der Spanstufe
17 her bogenférmig ausgeformt sind, indem die Deckflachen 9 in den Eckberei-
chen der Wendeplatte 5 durch Materialabtragung oder - auslassung zur sich im
Bereich der Befestigungsoffnung 8 befindenden Plattenmitte der Wendeplatte 5

hin zurickgezogen sind, wahrend der Bogenscheitel der jeweiligen Schneidkante
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7 nicht Gber die Plattenlangsseite 5a hinaussteht. Aus der Darstellung der Fig. 14
ist ersichtlich, dass die Schneidkanten 7 in derselben Deckflache 9 der Wende-
platte 5 auf der gegenuberliegenden Seite einen gegenlaufig konvexen Verlauf

aufweist.

Das in den Fig. 16, 17 und 18 dargestellte Ausfuhrungsbeispiel der Wendelatte 5
hat — wie aus Fig. 17 vergleichsweise deutlich ersichtlich — einen trapezformigen
Querschnitt. Die Stirnkanten 14 der Plattenquerseiten 5b verlaufen schrag zum
Kérper der Wendeplatte 5. Mit Hilfe dieses trapezformigen Querschnitts kénnen
groRere Schalwinkel realisiert werden. Die Schneidkante 7 verlauft in der Ebene
der jeweiligen Deckflache 9 konvex Schneidkante 7, indem wiederum die Deckfla-
chen 9 in den Eckbereichen der Wendeplatte 5 durch Materialabtragung bzw. -
auslassung zur Plattenmitte (Befestigungsoffnung 8) der Wendeplatte 5 hin zu-

ruckgezogen sind.

Bei derin Fig. 19, Fig. 20 und Fig. 21 dargestellten Ausfuhrungsform einer Wen-
deplatte 5 mit konkaven Schneidkanten 7 ist von einem durch Materialabtragung
bzw. - auslassung sich im Bereich der Plattenmitte (Befestigungsé6ffnung 8) zu
dieser hin einziehenden und in die Eckbereichen der Deckflache 9 der Wendeplat-
te 5 hinein erstreckenden Bogenverlauf gebildet. Diese Wendeplatte 5 weist wie-
derum einen von der Deckflache 9 gebildeten durchgangigen Auflagebereich 10
ohne in die Wendeplatte 5 selbst eingebrachte Freiflachen auf. Der Querschnitt
dieser Wendeplatte 5 ist Wiederum trapezférmig zur Realisierung eines groferen

Schalwinkels.
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Anspriche

1. Scheibenfraser (1) zur Herstellung einer Verzahnung (Z), mit mindestens
einer in einer Aufnahmetasche (3) als Plattensitz angeordneten im Quer-
schnitt rechteckférmigem Wendeplatte (5) mit zwei einander abgewandten
Deckflachen (9) und mit zwei einander gegenuberliegenden Plattenlangs-
seiten (5a) sowie mit zwei einander gegenuberliegenden Plattenschmalsei-
ten (5b) und mit jeweils zwei die Deckflachen (9) randseitig begrenzenden
Schneidkanten (7),

- wobei sich die vier Schneidkanten (7) entlang der Plattenlangsseiten
(5a) in Plattenlangsrichtung (12) erstrecken, und
- wobei jede Schneidkante (7) bogenférmig verlauft.

2. Scheibenfraser (1) nach Anspruch 1, mit beidseitig angeordneten Aufnah-

metaschen (3) als Plattensitz flr eine Anzahl von Wendeplatte (5) .

3. Scheibenfraser (1) nach Anspruch 1 oder 2, mit einer dessen Mittellangs-
achse (6) schneidenden Scheiben-Mittellangsebene (E), wobei die Wende-

platten (5) zur Scheiben-Mittellangsebene (E) schrag gestellt sind.

4. Scheibenfraser (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 3, mit alternierend be-
stickten Aufnahmetaschen (3) derart, dass Wendeplatten (5) und aus-
schlielllich zur Bearbeitung der Zahnkopfe einer Verzahnung geeignete
Zahnkopfbearbeitungsplatten (4) einander abwechselnd angeordnet sind.

5. Scheibenfraser (1) nach Anspruch 4, wobei sowohl die Wendeplatten (5)
als auch die Zahnkopfbearbeitungsplatten (4) zur Scheiben-Mittellangs-
ebene (E) schrag gestellt sind.
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6. Scheibenfraser (1) nach einem der Anspruche 1 bis 5, wobei jede Wende-
platte (5) eine unterhalb der Schneidkante (7) in die jeweilige Plattenlangs-
seitense (5a) eingeformte Spanstufe (17) sowie eine an die Schneidkante
(7) angerenzende und sich in die Deckflache (9) erstreckende oder von
dieser im Plattensitz gebildete Freiflache (9, 11) aufweist.

7. Scheibenfraser (1) nach einem der Anspruche 1 bis 6, wobei jede Wende-
platte (5) einen zentralen, aus der jeweiligen Deckflache (9) hinausstehen-
den Auflagebereich (10) und eine gegenuber der Deckflache (9) zurlck-
springende Freiflache (11) zwischen der Schneidkante (7) und dem Aufla-
gebereich (10) auf jeder Deckflache (9) aufweist.

8. Wendeplatte (5) fur einen Scheibenfraser (1) nach einem der Anspruche 1
bis 7, wobei der bogenférmige Verlauf der Schneidkante (7) gebildet ist
durch einen zur jeweiligen Deckflache (9) hin gerichteten konvexen Kan-

tenverlauf (Fig. 9 und 12).

9. Wendeplatte (5) fur einen Scheibenfraser (1) nach Anspruch 8, wobei die
die Schneidkanten (7) endseitig verbindenden plattenschmalseitigen Stirn-
kanten (14) profiliert sind zur Bildung einer zusatzlichen Stirnschneide (16).

10. Wendeplatte (5) nach Anspruch 8, mit einer aus mehreren Einzelradien

(15) zusammengesetzte Stirnschneide (16).

11.  Wendeplatte (5) fur einen Scheibenfraser (1) nach einem der Anspriche 1
bis 7, wobei der bogenférmige Verlauf der Schneidkante (7) gebildet ist
durch einen ausgehend von der jeweiligen Deckflache (9) sich konkav in
die angrenzende Plattenlangsseite (5a) erstreckenden Kantenverlauf (Fig.
6).

12. Wendeplatte (5) fur einen Scheibenfraser (1) nach einem der Anspruche 1

bis 7, wobei der bogenférmige Verlauf der Schneidkante (7) gebildet ist
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durch in der Ebene der jeweiligen Deckflache (9) sich konvex auswolben-

den oder konkav einwolbenden Kantenverlauf (Fig. 14 und 17 bzw. 20).
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