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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen mehrschneidigen
Schaftfraser. Derartige Schaftfraser werden ublicher-
weise als Gegenlauffraser zur Schrupp- und Schlicht-
bearbeitung von Werkstiicken eingesetzt. Die Werk-
stlicke sind fur die Bearbeitung nicht immer in Spann-
futter von speziellen Werkzeugmaschinen einge-
spannt. Vielmehr ist es auch ublich, in der Fertigung
an speziellen Transport- oder Foérderzeugen aufge-
hangte Werkstlicke mit Hilfe derartiger Schaftfraser
zu bearbeiten. Beispielsweise ist es ublich bei der
Herstellung von Automobilen Achstrager oder ahnli-
che Baugruppen an einfachen Bligeln aufzuhangen
und diese sodann zu bearbeiten.

[0002] Infolge der fehlenden stabilen Einspannung
in ein Werkstlickspannfutter ist das Werkstiick nur
sehr labil aufgehangt, so dass das im Gegenlauf ro-
tierend eingesetzte Fraswerkzeug beim Frasen das
labil aufgehangte Werkstick in Schwingung versetzt.
Dieses Schwingen des Werkstlicks zieht unmittelbar
einen hohen Verschleild der Schneiden am Werkzeug
nach sich. Die Schneiden kénnen infolge des unre-
gelmaRigen Schwingens der Werkstlicke sogar aus-
brechen. Eine unbefriedigende Lésung des Problems
besteht in der Verwendung von Schaftfrasern mit
Schneideinsatzen oder Schneidplatten. Die Verwen-
dung dieser Schneideinsatze oder Schneidplatten er-
hoht jedoch die Ristzeiten der Werkzeuge erheblich.

[0003] Ausgehend von diesen Nachteilen liegt der
Erfindung die Aufgabe zugrunde, einen Schaftfraser
hinsichtlich seines Standverhaltens zu verbessern.
Diese Aufgabe ist durch die Merkmalskombination
des Vorrichtungsanspruchs 1 und des Verfahrensan-
spruchs 11 in erfinderischer Weise geldst. Die rick-
bezogenen Anspriiche beinhalten teilweise vorteil-
hafte und teilweise fir sich selbst erfinderische Wei-
terbildungen der Erfindung.

[0004] Der Grundgedanke der Erfindung besteht in
der Anordnung einer Gleitflache im Bereich einer je-
den Freiflache der Fraserschneide des Schaftfrasers.
Die einzelnen Fraserschneiden des Schaftfrasers
sind Uber den Umfang des Frasers verteilt angeord-
net. Die Anzahl der Schneiden hangt hierbei vom je-
weils verfolgten Bearbeitungsziel ab. Infolge des An-
griffs einer jeden Schneide am Werkstlck wird das
Werkstick in Schwingung versetzt. Die im Bereich
der Schneide angeordnete Gleitflache gerat kurz
nach dem Eingriff der Schneide in Berlihrung mit dem
Werkstlick, stitzt sich am Werkstlick ab und dampft
so die ungewollte Schwingbewegung des Werk-
stlcks wieder ab. Die Gleitflache ist bei der Erfindung
somit als Stltzflache wirksam.

[0005] Nach der Erfindung ist der in Umfangsrich-
tung der Schneide benachbarte Bereich in eine Frei-
flache und die sich an die Freiflache anschliefiende
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Stutzflache zweigeteilt. Die Freiflache gewahrleistet
eine sichere Schnittbewegung der Schneide und die
erforderliche Spanabfuhr. Die Freiflache ist folglich
auf der einen Seite von der Schneide und auf der an-
deren Seite von der Stitzflache begrenzt. Die Stitz-
flache wirkt und dampft die durch den Schneidenein-
griff hervorgerufene Schwingung des Werkstlicks
mehr oder weniger vollstandig wieder ab.

[0006] In vorteilhafter Ausgestaltung ist die Stitzfla-
che poliert. In weiterer Ausgestaltung ist die Stitzfla-
che mit PVD-Dinnschichten beschichtet. All diese
MaRnahmen dienen zur Verhinderung von Materi-
alansammlungen, insbesondere von Materialaufkle-
bungen oder Reib-Verschweillungen. Mit Hilfe dieser
MaRnahmen ist sichergestellt, dass die Stutzflache
Uber ihre Stitzfunktion hinaus keine unerwiinschten
Nebenerscheinungen auf das Werkstiick austibt.

[0007] In vorteilhafter Ausgestaltung ist der Bereich
des FraserauRendurchmessers im Bereich der Stitz-
flache geringfiigig kleiner als im Bereich der Fraser-
schneide. Diese Ausgestaltung beglinstigt einen gu-
ten Rundlauf des Schaftfrasers und verhindert ein
Verkanten des Schaftfrasers am Werkstiick. Dieses
gute Rundlaufverhalten des Schaftfrasers wird weiter
begtinstigt durch einen in weiterer Ausgestaltung vor-
gesehenen rundgeschliffenen Auslauf der Stitzfla-
che.

[0008] Zur Stabilisierung der Schneide und zur Er-
héhung der Standzeit der Schneide ist es weiterhin
vorgesehen, die Schneidenecke zu verrunden. Wei-
terhin ist es vorteilhaft, der Schneide eine Schneiden-
fase zuzuordnen. Sowohl die erwahnte Kantenver-
rundung als auch die Schneidenfase dienen dem
Schutz der Schneide. Insbesondere bei Werkstu-
cken, die tendenziell — wie die hier in Rede stehen-
den, hangenden Werkstiicke — zum Aufschaukeln
neigen, ist ein derartiger Schutz der Schneide vorteil-
haft.

[0009] Zur Stabilisierung des Rundlaufverhaltens
des Werkzeugs und zur Vermeidung periodischer
Schwingungen am Werkstuck sind die Schneiden
Uber den Umfang des Schaftfrasers in einer unglei-
chen Teilung zueinander angeordnet.

[0010] Zur Verbesserung des Schnittergebnisses
und zur Erzielung kurzer Spane sind die Schneiden in
Axialrichtung zueinander so versetzt angeordnet,
dass sie einander Uberschneiden.

[0011] Die in einer Ausgestaltung des erfindungs-
maRigen Schaftfrasers vorgeschlagene Zusammen-
fassung von Schneide, Freiflache und Stitzflache in
ein als Hartmetallstreifen ausgestaltetes Schneiden-
modul, welches auf den Grundkérper eines Schaft-
frasers aufgel6tet werden kann, hat den Vorteil, dass
der Fraser-Grundkdrper aus einem warmebestandi-
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gen so genannten Warmarbeitsstahl gefertigt werden
kann. Der Fraser-Grundkdrper kann so hinsichtlich
seiner Werkstoffeigenschaften ebenso optimiert wer-
den wie das aufzulétende Schneidenmodul. Geeig-
nete und bevorzugte Werkstoffe fur die aufgel6teten
Schneidenmodule bzw. Schneidplatten sind Hartme-
tall, Cermet, Keramik, Kubischer Bornitrid (CBN) oder
Poly-Kristalliner-Diamant (PKD).

[0012] In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung
sind die Schneidenmodule in mehrere Schneiden-
segmente aufgeteilt. Hierflr weist jedes Schneiden-
modul quer zur Mittelldngsachse des Schaftfrasers
verlaufende Spanteilernuten auf. Die Spanteilernuten
bilden zwischen sich jeweils die Schneidensegmen-
te. In vorteilhafter Ausgestaltung sind die Spanteiler-
nuten so angeordnet, dass sie analog den Schneiden
in Axialrichtung versetzt zueinander angeordnet sind,
um ihrerseits einen guten Spanbruch und damit das
Entstehen kurzer Spane zu gewahrleisten.

[0013] In alternativer Ausgestaltung ist es ebenso
moglich, die beschriebenen Elemente, namlich
Schneide, Freiflache und Stitzflache, auf einem
Schneideinsatz oder einer Schneidplatte, insbeson-
dere einer Wendeschneidplatte anzuordnen, um die
mit der Verwendung derartiger Schneidplatten ver-
bundenen Vorteile fir die Erfindung ebenfalls zu nut-
zen.

[0014] In weiterer Ausgestaltung ist es mdglich, ei-
nen Vollmetall-Schaftfraser, beispielsweise aus Hart-
metall oder aus HSS-Stahl oder einem vergleichba-
ren Werkstoff zu fertigen, der die erfindungsmaRige
Ausgestaltung der Schneide mit anschlielender Frei-
flache und wiederum anschlieBendem Stitzflache
aufweist.

[0015] Der erfindungsmafige Fraser erlaubt in vor-
teilhafter Weise die Anwendung eines Gleichlauffras-
verfahrens. Ublicherweise wird bei labil aufgespann-
ten Werkstlicken das Gegenlauffrdsverfahren ange-
wandt. Hier wird das Werkstlick wahrend der Bear-
beitung vom Fraswerkzeug weggedruckt. Infolge der
Gegenlaufbewegung neigt das Werkstlick zum Auf-
schwingen und Rattern. Nach dem Stand der Technik
erschien es jedoch nicht méglich, labil aufgespannte
Werkstuticke mit einem Gleichlauffrasverfahren zu be-
arbeiten, da hierfir ein spielfreies Bearbeiten im Be-
reich der Wirkstelle erforderlich ist, weil andernfalls
die Gefahr des Werkzeugbruchs besteht.

[0016] Bei der Verwendung des erfindungsmafigen
Schaftfrasers fiur ein Gleichlaufverfahren wird zu-
nachst die Tatsache genutzt, dass der Gleichlauffra-
ser dazu neigt, das zu bearbeitende Werkstlck ge-
wissermallen an den Fraser heranzuziehen. Nach-
dem die Fraserschneide das Werkstlick an den
Schaftfraser beim Schneiden heranzieht, kommt die
Stutzflache mit dem Werkstick in Eingriff und stutzt
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so den Schaftfraser gegenuber dem Werkstlick ab,
so dass ein Aufschwingen des Werkstlicks wirksam
verhindert ist Die Kombination der von der Fraser-
schneide auf das Werkstlick ausgeibten Zugbewe-
gung einerseits und der Abstitzwirkung der Stutzfla-
che andererseits bewirkt die flr das Gleichlauffrasen
erforderlich spielfreie Bearbeitung an der Wirkstelle.

[0017] Der Schaftfraser fihrt zur Bearbeitung seit-
lich an die zu bearbeitende Flache des Werkstuicks
heran und wird parallel bzw. gleichebig an dieser Fla-
che entlanggefuhrt. Die zu bearbeitende Flache des
Werkstlicks wird bei der Bearbeitung aufgrund der
gleichlaufenden Rotationsbewegung des Schaftfra-
sers zur Axialbewegung des Werkstiicks gleichsam
an den Schaftfraser herangezogen. Durch dieses
Heranziehen des Werkstlicks an das Werkzeug wer-
den die Schnittbedingungen flr die einzelnen Fraser-
schneiden beginstigt. Die infolge des Heranziehens
des Werkstucks auf den Schaftfraser seitlich einwir-
kenden Krafte und die dadurch hervorgerufenen
Schwingungen werden durch die erfindungsmafige
Stutzflache kompensiert. Mit Hilfe der erfindungsma-
Rigen Werkzeuge ist es moglich, die Werkzeugstand-
zeiten um den Faktor 3 bis 4 zu erhdhen.

[0018] Anhand eines Ausflihrungsbeispiels ist die
Erfindung naher erlautert. Die einzelnen Zeichnungs-
figuren zeigen:

[0019] Fig. 1 eine Seitenansicht des erfindungsma-
Rigen Schaftfrasers mit Schneidenmodulen,

[0020] Fig. 2 die Vorderansicht des in Fig. 1 darge-
stellten Schaftfrasers geman Pfeil Il in Fig. 1,

[0021] Fig. 3a eine Detailzeichnung des Schneid-
bereichs der Schneidenmodule mit eingeformten
Spanteilernuten einer ersten Schneide,

[0022] Fig. 3b die Ausgestaltung und Lage des
Schneidenmoduls der zur ersten Schneide gemaf
Fig. 3a versetzt angeordneten nachsten Schneide
am Schaftfraser,

[0023] Fig. 3c den Schnitt c-c in Fig. 3a,

[0024] Fig. 4 das Detail IV in Fig. 1,

[0025] Fig. 5 das Detail V in Fig. 2,

[0026] Fig. 6 eine Seitenansicht eines erfindungs-
maRigen Schaftfrdsers mit in Plattensitze einge-
schraubten Hartmetallwendeplatten, und

[0027] Fig. 7 den Schnitt VIII-VIII in Fig. 6

[0028] Der in Fig.1 in Seitenansicht dargestellte

Schaftfraser besteht aus einem Spannschaft 1 zum
Spannen in einem Werkzeugspannfutter und einem
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Fraserbereich 2.

[0029] Im Fraserbereich 2 erkennbar sind die ge-
wendelten Spannuten 3 und die aufgeléteten Schnei-
denmodule 4. Des Weiteren ist erkennbar der Fraser-
auflendurchmesser 5 im Bereich der Schneide 6. Aus
der Draufsicht der Fig. 2 ist ersichtlich, dass der im
Ausfuhrungsbeispiel dargestellte Fraser ein vier-
schneidiger Schaftfraser mit vier Schneidenmodulen
4 ist. Die Teilung der Schneidenmodule 4 und damit
der Schneiden 6 zueinander ist ungleich. Es wech-
seln jeweils ein kleiner Teilungswinkel 7 und ein gro-
Rer Teilungswinkel 8 miteinander ab. Der kleine Tei-
lungswinkel 7 betragt im Ausflihrungsbeispiel jeweils
83°, wahrend der grof3e Teilungswinkel 8 jeweils 97°
betragt.

[0030] Die Schneidenmodule 4, die im Ausfih-
rungsbeispiel aufgeldtete Hartmetallstreifen sind,
sind auf einen Grundkoérper 9 aus Warmarbeitsstahl
aufgel6tet. An die Schneide 6 schlie3t sich in Um-
fangsrichtung 10 die Freiflache 11 an. An die Freifla-
che 11 grenzt in Umfangsrichtung 10 die Stitzflache
12.

[0031] Fig. 3a zeigt einen Ausschnitt eines Schnei-
denmoduls 4. In dieses Schneidenmodul 4 sind drei
in gleichen Abstédnden nebeneinander angeordnete
Spanteilernuten 20 eingeformt. Diese Spanteilernu-
ten 20 verlaufen quer zur Mittellangsachse 19 des
Schaftfrasers. Die unterhalb der Fig. 3a angeordnete
Eig. 3b zeigt das Schneidenmodul 4 der entspre-
chenden benachbarten Schneide. Die Hilfslinien 21
zeigen dabei, dass die Spanteilernuten 20 der be-
nachbarten Schneidenmodule 4 gleichsam ,auf LU-
cke”, also in Mittellangsrichtung 19 des Schaftfrasers
versetzt zueinander angeordnet sind. Die Ungleich-
teilung infolge der sich abwechselnden kleinen Tei-
lungswinkel 7 und grof3en Teilungswinkel 8 hat zur
Folge, dass die versetzt zueinander stehenden
Spanteilernuten 20 kurzbrechende Spane beim Fra-
sen erzeugen.

[0032] Der Fraseraufiendurchmesser 5 ist im Be-
reich der Stiutzflache 12 um die Durchmesserdiffe-
renz 13 kleiner als im Bereich der Schneide 6. Die
Durchmesserdifferenz 13 beim Ausflihrungsbeispiel
betragt 0,04 mm. Der Fraseraulendurchmesser 5
des Schaftfrasers ist also im Bereich der Stutzflache
12 0,04 mm unter Nennmalf. Schlielich ist das
Stutzflachenende 14 der Stitzflache 12 auslaufend
rund geschliffen zur Ausbildung eines Freiwinkels am
Stutzflachenende 14.

[0033] Die Schneide 6 weist im Bereich ihrer
Schneidenecke 15 eine Kantenverrundung auf. Die-
se Kantenverrundung weist beim Ausfuhrungsbei-
spiel einen Kantenverrundungsradius 16 von 0,01
mm bis 0,02 mm auf. Des Weiteren weist die Schnei-
de 6 einen Schneidenfase 18 mit einer Schneidenfa-
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senbreite 17 von 0,15 mm auf. Weiterhin ist der im
Ausfihrungsbeispiel gezeigte Schaftfraser mit einer
Dunnschicht-Beschichtung versehen. Diese Be-
schichtung liegt im Bereich von 0,5 bis 0,8 ym. Die
Beschichtung erhdéht die Verschleilfestigkeit des
Schaftfrasers signifikant.

[0034] Das zweite Ausfihrungsbeispiel des erfin-
dungsmafligen Schaftfrasers gemalt Fig.6 und
Fig. 7 weist wiederum einen Spannschaft 1 und ei-
nen in Richtung der Mittellangsachse 19 des Schaft-
frasers dem Spannschaft 1 benachbarten Fraserbe-
reich 2 auf. Als Schneidkdrper sind bei dieser Ausfih-
rungsform Wendeplatten 22 in entsprechenden Plat-
tensitzen am Schaftfraser fixiert. Die Hartmetall-Wen-
deplatten 22 sind mit Befestigungsschrauben 23 in
ihren Plattensitzen gehalten. Die Befestigungs-
schrauben 23 werden einfach durch die Wendeplat-
ten 22 hindurch in die Plattensitze eingeschraubt.
Jede der Wendeplatten weist wiederum eine Schnei-
de 6, einer der Schneide 6 anschlieRende Freiflache
11 und sich eine wiederum an die Freiflache 11 an-
schlieRende Stitzflache 12 auf. Die Stutzflache 12 ist
im Ausfuhrungsbeispiel mit DCHP beschichtet. Die
Anzahl der verwendeten Wendeplatten 22 ist abhan-
gig vom Durchmesser des Frasers. Mit Hilfe der Ver-
wendung der Wendeplatten 22 kann der Fraserau-
Rendurchmesser 5 variabel gestaltet sein.

[0035] Die Wirkungsweise des Schaftfrasers ist fol-
gende: Zunachst gerat eine der Schneiden 6 mit dem
Werkstlck in Eingriff. Vom Werkstiick wird ein in den
Zeichnungen nicht dargestellter Span abgespant und
gleitet Uber die Spanflache 11 ab in die benachbarte
Spannut 3 hinein. Das Werkstiick wird beim Gleich-
lauffrasen herangezogen und stiitzt sich an der Stiitz-
flache 12 ab, so dass die einzelnen Stitzflachen 12
das Werkstuck nach Art von FUhrungsleisten stitzen,
um so zu verhindern, dass das Werkstlck in Schwin-
gung gerat.

Patentanspriiche

1. Schaftfraser mit mehreren Gber den Fraserum-
fang verteilt angeordneten Schneiden (6),
gekennzeichnet
* durch eine sich in Umfangsrichtung (10) an die je-
weilige Schneide (6) anschlieRende Freiflache (11)
und
* durch eine auf der der Schneide (6) in Umfangsrich-
tung (10) abgewandten Seite an die Freiflache (11)
angrenzende Stutzflache (12).

2. Schaftfraser nach Anspruch 1, gekennzeich-
net durch eine Beschichtung der Stitzflache (12),
vorzugsweise eine aus PVD-Dunnschichten beste-
hende Beschichtung.

3. Schaftfraser nach Anspruch 1 oder 2, gekenn-
zeichnet durch einen gegeniber dem Fraseraulien-
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durchmesser (5) im Bereich der Schneide (6) redu-
zierten FraserauRendurchmesser (5) im Bereich der
Stutzflache (12).

4. Schaftfraser nach Anspruch 3, gekennzeich-
net durch einen rundgeschliffenen Auslauf der Stitz-
flache (12) auf der der Freiflache (11) abgewandten
Seite der Stutzflache (12) zur Bildung eines anschlie-
Renden Freigangs.

5. Schaftfraser nach einem der Anspriche 1 bis
4, gekennzeichnet durch eine verrundete Schnei-
denecke (15).

6. Schaftfraser nach einem der Anspruche 1 bis
5, gekennzeichnet durch eine von einer Schneidenfa-
se (18) stabilisierte positive Schneide (6).

7. Schaftfraser nach einem der Anspriche 1 bis
6, gekennzeichnet durch eine ungleiche Teilung der
Schneiden (6) zueinander.

8. Schaftfraser nach einem der Anspriche 1 bis
7, gekennzeichnet durch einen Versatz der Schnei-
den (6) in Axialrichtung derart, dass die einzelnen
Schneiden (6) einander Uberschneidend angeordnet
sind.

9. Schaftfraser nach einem der Anspriche 1 bis
8, dadurch gekennzeichnet dass die Schneiden (6),
die sich daran anschlieffenden Freiflachen (11) und
die Stutzflachen (12) jeweils Bestandteil eines Hart-
metallstreifens sind und dass ein oder mehrere Hart-
metallstreifen nach Art von Schneidenmodulen (4)
auf Schneidenbereiche am Grundkdrper (9) des
Schaftfrasers aufgelttet sind.

10. Schaftfraser nach Anspruch 9, gekennzeich-
net durch in Richtung der Mittellangsachse (19) des
Schaftfrasers verlaufende, das jeweilige Schneiden-
modul (4) in Schneidensegmente aufteilende Span-
teilernuten (20).

11. Schaftfraser nach einem der Anspriiche 1 bis
8, gekennzeichnet durch in Schneidenbereiche eines
Frasergrundkorpers (9) einsetzbare Wendeschneid-
platten mit Schneiden (6), Freiflachen (11) und Stitz-
flachen (12).

12. Schaftfraser nach einem der Anspriiche 1 bis
11, dadurch gekennzeichnet dass der Fraser ein
Gleichlauffraser ist.

13. Verfahren zur Frasbearbeitung, insbesonde-
re Schruppbearbeitung eines Werkstiicks, gekenn-
zeichnet durch einen zum Werkstlck gleichlaufend
sich bewegenden Schaftfraser nach einem der An-
spriche 1 bis 11.

Es folgen 8 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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FIG. 2
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