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(57) Abstract: The invention relates to a milling head for milling chamfers, especially for a mobile chamfer miller, comprising
successive seats for blanking dies, said seats having a position in which the blanking dies with a leading edge angle of between 40
and 75° operate respectively on average with a positive effective cutting angle of at least 6° and a clearance angle of at least 6°, and
are provided for a border comprising blanking dies with a staggered arrangement of the cutting edges, such that respectively only
) one cutting edge length of 15 mm, preferably 12 mm, at the most, is active. Said measures increase the cutting performance of the
@\ milling head. The reduced cutting edge length can be formed on a long blanking die instead of using a shorter blanking die, in such
a way that the cutting edge is interrupted by cavities or other e.g. flat triangular recesses on the surface of the blanking die. The
I staggered arrangement is then comparatively small.
&

(57) Zusammenfassung: An einem Friskopf zum Frisen von Fasen, insbesondere fiir einen mobilen Fasenfréser, mit aufeinander-
folgenden Sitzen fiir Schneidplatten haben die genannten Sitze eine Stellung, bei der die vorgesehenen Schneidplatten, die einen
Keilwinkel von 40 bis 75° aufweisen, jeweils im Mittel mit
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einem positiven Spanwinkel von mindestens 6° und einem Freiwinkel von mindestens 6° arbeiten, und sie sind fiir einen Besatz
mit Schneidplatten unter versetzter Anordnung der Schneidkanten derart vorgesehen, dass jeweils nur eine Schneidkantenlidnge von
hochstens 15 mm, vorzugsweise hichstens 12 mm, wirksam ist. Diese MaBnahmen erhéhen die Schnittleistung des Fraskopfs. Die
verkiirzte Schneidkantenlénge kann statt durch eine kiirzere Schneidplatte auch an einer langen Schneidplatte geschaffen werden, und
zwar dadurch, dass an dieser die Schneidkante durch Mulden oder andere, z.B. flach-dreieckige, Ausnehmungen auf der Oberfldche
der Schneidplatte unterbrochen ist. Die erforderliche Versetzung ist dann nur vergleichsweise klein.
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Beschreibung:

wFraskopf zum Frédsen von Fasen*

Die Erfindung bezieht sich auf einen Fréskopf zum Frésen von Fasen, insbesondere
fOr einen mobilen Fasenfréser, mit aufeinanderfolgenden Sitzen fUr Schneidplat-
ten.

Fasen sind in groBem Umfang an Bauteilen zu frésen zur Vorbereitung von V- oder
X-SchweiBndhten, ferner als Sichi- oder Schutzfasen. Die Fasen kédnnen an gera-
den Kanten oder an gekrimmten Konturverldufen liegen. Gerade Kanten lassen
sich mit zylindrischen Fraskdpfen bearbeiten. Gekrommte KonturverlGufe verlan-
gen konische Fré&skdpfe. Da die Breite der bendtigten Fasen in der Regel héch-
stens 50 mm beirégt, kann mit Schneidplatten solcher L&nge gearbeitet werden.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die Schnittleistung des Fraskopfs zu
erhéhen.

GemdB der Erfindung wird dieser Zweck dadurch erfUllt,
dass die genannten Sitze

eine Stellung haben, bei der die vorgesehenen Schneidplatten, die einen Keilwin-
kel von 40 bis 75° aufweisen, jeweils im Mittel mit einem posifiven Spanwinkel von
mindestens 6° und einem Freiwinkel von mindestens 6° arbeiten,

und fUr einen Besatz mit Schneidplatten unter versetzter Anordnung der Schneid-
kanten derart vorgesehen sind, dass jeweils nur eine Schneidkantenldnge wirksam
ist, welche héchstens 70% der entsprechend der Fasenbreite erforderlichen
Gesamtschneidkantenldnge betragt.

Mit der ersten MaBnahme ergeben sich ginstige Verhdltnisse fUr das Eindringen
der Schneidplatten in das Material. Die Schneidplatten schneiden verhaltnismaBig



10

15

20

25

30

35

WO 2005/095038 PCT/DE2005/000592

scharf ein. Die zweite MaBnahme beruht auf der Erkenninis, dass ungeachtet der
beim Fasenfré&sen vorhandenen M&glichkeit, die gesamte Fasenbreite mit einer
eine enfsprechend lange Schneidkcante aufweisenden Schneidplatte zu Gber-
streichen, eine Aufteilung in kleinere, versetzt hintereinander angeordnete
Schneidkanten die bessere Losung ist, und zwar ggf. auch dann, wenn die
Gesamilénge aller Schneidkanten an dem Fréskopf geringer wird als 30 mm. Die
kUrzere Schneidkante verlangt weniger Anpresskraft und erlaubt einen schnelleren

Vorschub des Fréskopfes. Besonders bei mobilen Fasenfrésern wirkt sich der Vortell
qus.

Die verkUrzte Schneidkantenléinge kann statt durch eine kirzere Schneidplatte
auch an einer langen Schneidplatte geschaffen werden, und zwar dadurch, dass
an dieser die Schneidkante durch Mulden oder andere, z.B. flach-dreieckige, Aus-
nehmungen auf der Oberfldche d er Schneidplatte unterbrochen ist. Die erforder-
liche Versetzung ist dann nur vergleichsweise klein. Die lange Schneidplatte hat
einen entsprechend guten Sitz.

Die MaBnahmen kdnnen an einem konischen wie auch an einem zylindrischen
Fraskopf getroffen werden.

Auf einen konischen Fréskopf beziehen sich die obigen Angaben des minimalen
Spanwinkels und des minimalen Freiwinkels ,im Mittel”; beide Winkel verdndern
sich hier mit dem Radius des Fréskopfes. Die Angabe des Keilwinkels ist auf die
Grundausbildung der Schneidplatte ohne eine zusdtizliche Einkehlung unmitteloar
an der Schneidkante bezogen.

In der Regell wird die wirksame Schineidkante nicht Iédnger als 12 mm, héchste ns
15 mm, sein.

An konischen Fraskdpfen ist mit der versetzten Anordnung eine bessere Platzaus-
nutzung méglich. Die Sitze kdnnen hier in zwei koaxialen Reihen angeordnet sein,
von denen die uBere Reihe doppoelt so viele Sitze wie die innere aufweist.

Es kdnnen sich aber auch Sitzauskildungen jeweils Uber die ganze Mantellinie des,
konischen oder zylindrischen, Fréskopfs erstrecken und unterschiedliche Sitze fUr
die Schneidplatten z.B. durch unterschiedlich angeordnete Gewindebohrungen
fOr eine Befestigungsschraube der Schneidplatte aufweisen. Stattdessen wéren,
insbesondere bei den langen Sch neidplatten mit unterbrochener Schneidkante,
auch auf gleichen Sitzen angeordnete unterschiedliche Platten oder gleiche Plat-
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ten mit unterschiedlichen Schneidkanten an ihren verschiedenen Seiten méglich
derart, dass durch Aufeinanderfolge der werschiedenen Platten bzw. durch ab-
wechselnde Seitenausrichtung der gleich €n Platten die Schneidkanten versetzt
angeordnet werden kdnnen. Auch mit efwas auBermittigen Bohrungen in den
Platten fUr die Befestigungsschrauben kémnten Versetzungsmdglichkeiten ge-
schaffen werden.

Es versteht sich, dass auch im ersteren Falle dlle Sitze auf einer anderen Mantellinie
des Fraskopfs angeordnet sind, damit sicih mdglichst immer nur eine Schneidkante
in Eingriff befindet, und dass bei den Vers etzungen Uberschneidungen bleiben,
die keine Grate entstehen lassen und/od er enistandene Grate wegnehmen.

| Da die Schneidplatten bei der erfindungsgemdaBen Anordnung mindestens an

einem Ende der Schneidkante in das Material eindringen mussen, sollte(n) die
Schneidkante(n) an ihren Enden jeweils Aurch eine Fase der Schneidplatte schrag
abgewinkelt sein. Die Abwinklung soll sichh mindestens auf der Eindringtiefe der
Schneidplatte erstrecken.

Mit den nachstehenden vorteilhaften Ausgestaltungen der Erfindung kann die
Schnittleisfung noch weiter erhdht werde n:

Die Sitze sind vorzugsweise so angeordnext, dass die Schneidkanten in einem klei-
nen Winkel schrag zur Mantellinie des Fré&i skopfes ausgerichtet sind. Damit dringen
die Schneidkanten auf einer Seite beginmend und nicht schlagartig auf ihrer gan-
zen L&nge zugleich in das Material ein. D er Lauf des Fréskopfs wird ruhiger.

Bei den mit ihrer Mittelachse auf einer Mainiellinie eines konischen Fréskopfes
angeordneten Schneidplatten ergibt sicih eine solche Schrégstellung in gewissem
MaBe von selbst. Sie kann aber noch dadurch verstérkt werden, dass schon die
Mittelachse der Schneidplatie etwas schirdg gestellt wird.

Auf einem zylindrischen Fraskopf muB immer die Mittelachse der Schneidplatte
schréggestellt werden, wenn die Schneidkante schréig ausgerichtet sein soll.

Die vorgesehenen Schneidplatten sollen als Wendeplatten und im ganzen qua-
derférmig mit zwei Breitseiten ausgebildet sein und die Sifze sollen eine Auflage-
fldche fOr die eine Breitseite und eine diee Schubkraft Obertragende Stitzfldche for
eine Schmalseite oder umgekehrt aufwerisen und die Wendeplatten an der der
StOtzfliche abgewandten Seite eine zwesi Spanfléchen bildende Einkehlung auf-
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weisen, die, ggf. abgesehen von etwaigen Ein- und/oder Ausbuchtungen ihrer die
Schneidkanten bildenden Rénder, einen durchgehend gleichbleibenden und zu
der Mittelebene der Wendeplatte spiegelbildlichen Querschnift hat, wobei die
beiden Spanfldchen eben sind und vorzugsweise in einem Winkel von 80 bis 150°
zueinander stehen oder entsprechend ei ner Einkehlung runden Querschnitts
konkav sind. Durch die Einkehlung werden die Spdne schnell und solchermaBen in
einem Bogen abgefUhrt, dass sie den fortschreitenden Schnitt nicht behindern.

In herstellungstechnischer Hinsicht besonders vorteilnaft ist schlieBlich die Ausge-
staltung, dass an einem, konischen oder zylindrischen, Fréskopf die Sitze in zwei
koaxialen Reihen angeordnet sind und d er Fréskopf aus zwei jeweils eine der
Reihen aufweisenden Segmenten zusam mengesetzt ist.

Bei dem nach der Erfindung zustandekormmenden aggressiven Eingriff der
Schneidplatten muB der Fréskopf des mobilen Fasenfrésers besonders fest und
sicher gehalten und gefUhrt werden, wenn eine genaue, gleichmdBige Fase ent-
stehen soll. Er ist deshalb vorzugsweise mit einer in seiner N&he an der betreffen-
den Maschine angebrachten FOhrung in Form von Anschlégen, die den beiden
die Fase begrenzenden Fldichen des We rkstlcks zugeordnet sind, versehen.

Im Falle eines zylindrischen Fraskopfes k& nnen die Anschitige gleitende oder mit
Rollen versehene Leisten 0.4. sein.

Im Falle des konischen Fréskopfes ist vorzugsweise der eine Anschlag eine, vorzugs-
weise gegenUber dem Fréskopf axial verschiebbare und fixierbare, Scheibe und
der andere Anschlag eine frei drehbare Rolle, die vorzugsweise nur eine schmale
ringférmige Anschlagfldche an ihrem dem Fréskopf zugewandten axialen Ende
aufweist.

Die Zeichnungen geben AusfUhrungsbeispiele der Erfindung wieder.

Fig. 1 zeigt einen ersten Fréskopf in isometrischer Darstellung,

Fig. 2 zeigt einen zweiten Fraskopf in iso metrischer Darstellung,

Fig. 3 zeigt einen dritten Fréskopf in isometrischer Darstellung,

Fig. 4 zeigt einen vierten Fréskopf in isornetrischer Darstellung,

Fig. 5 zeigt einen fUnften Fréskopf in isormetrischer Darstellung,

Fig. 6 zeigt den Fréskopf nach Fig. 1 an einer Frdsmaschine und mit einer FUhrung,
Fig. 7 zeigt die Anordnung nach Fig. é irm Eingriff an einem WerkstUck,

Fig. 8 zeigt den Fraskopf nach Fig. 2 an einer Frdsmaschine und mit einer FOhrung

im Eingriff an einem WerkstUck, und
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Fig. 9 zeigt einen weiteren Fraskopf in isometrischer Darstellung.

Fig. 1 1asst einen konischen Fréskopf 1 mit sechs Sitzauskoildungen 2 fir eine Wende-
platte 3 erkennen.

Die Sitzausbildungen 2 umfassen jeweils eine Auflagefldiche 4 fUr die eine Breitseite
derim ganzen quaderférmigen Wendeplatten 3, drei, wahlweise zu verwenden-
de, Gewindebohrungen 5 fUr eine Schraube 16, mittels derer die Wendeplatten 3
auf ihrem Sitz 6, 7 bzw. 8 zu befestigen sind, sowie eine StUizflédche 9, an der dabei
die der aktuellen Spanfl&iche 10 an der Freifléiche 11 g egentberliegende mog-
liche Spanfldche 12 zur Anlage kommi.

Von der StUtzfléiche 9 erstreckt sich entlang der anschlieBenden méglichen Span-
fldche und um deren Schneidkante herum ein schmal er Freiraum 13.

Auf der anderen Seite liegt die Wendeplatte 3 an einem RUcksprung 14 und
einem Ausschnitt 15 des Fréskopfs 1 frei.

So weit ist der Fraskopf 1 in der unveréffentlichten DE 1 03 20 173 offenbart, auf die
ergdnzend verwiesen sei.

Die Spanfldchen 10 und 12 sind durch in die betreffenden Schmalseiten der Wen-
deplatten 3 eingebrachte, etwa V-férmige Nuten gebildet. In bezug auf die zur
Freifliche 11 parallele Plattenmitielebene sind diese Nluten symmetrisch. Insge-
samt kdnnen die Wendeplatten 3 also vier, durch die beiden V-Nuten gebildete
Schneidkanten aufweisen.

Die Sitze 6, 7 und 8, die die Wendeplatten 3 infolge ihrer Befestigung in der vorde-
ren, der mittleren und der hinteren Gewindebohrung & einnehmen, sind versetzt.
Sie Uberschneiden sich jedoch, so dass keine Grate entistehen.

Immer befindet sich nur die z.B. 10 mm lange Schneidkante 17 einer Wendeplatte
3 im Eingriff in das Material.

Mit RUcksicht darauf, dass die Schneidkante auch mimdestens an ihrem einen
Ende in das Material eindringen muB, ist sie an den En den bei 49 schré&g abgewin-
kelt. Die Abschrégung wird durch Fasen 50 der Schneidplatte erzeugt.

Da die Sitzausbildungen 2 auf einer Mantellinie 18 des konischen Fréskopfs liegen
und die Schneidkante 17 parallel zu dieser verl@uft, ist die Schneidkante 17 zu der
an ihrem Ende vorhandenen Mantellinie 19 leicht schrag ausgerichtet.
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In Fig. 2 sind die Verhdlinisse von Fig. 1 auf einen zylindrischen Fréskopf 20 Ubertra-
gen.

Auf dem Zylindermantel sind acht Sitzausbildungen 2 1 fUr je eine Wendeplatte 3
geformt. Sie weisen je vier Gewindebohrungen 22 auf. Im Querschnitt sind sie mit
den Sitzausbildungen 2 gleich. Die Wendeplatten 3 nehmen hier vier verschie-
dene, gegeneinander versetzie Sitze 23,24,25 und 26 ein.

In Fig. 3 sind auf einen mit Ausnahme der Gewindebohrungen gleichen konischen
Fréskopf 27 wie in Fig. 3 sechs anders gestaltete Wen deplatten 28 montiert. Die
Wendeplatten 28 haben im wesentlichen den gleich en Querschniit wie die Wen-
deplatten 3, aber mehr als die doppelte Lange. Dalbei sind jedoch ihre Schneid-
kanten durch Mulden 29 auf den Breitseiten der Wenideplatten 28 unterbrochen,
so dass sie nur auf Abschnitten 30 in das Material eingreifen und somit wirksam
werden kdnnen. Verseizt zu sein brauchen die Wend eplatten 28 also nur um so
viel, dass die Abschnitte 30 versetzt sind. Unter diese Umst&nden ist jeweils nur
eine, von Sitz zu Sitz entsprechend geringfUgig versetzie, Gewindebohrung fUr eine
Schraube 16 vorhanden. Drei verschiedene Sitze 31, 32 und 33 sind eingerichtet.

Die Gesamil&nge der Abschnitte 30 betr&gt nur 10 mm.
Auf ihrer gréBeren Lange sind die Wendeplatten 28 lbesonders fest gehalten mit
der Folge einer groBen Stabilitét und Laufruhe.

Der konische Fréskopf 34 in Fig. 4 besteht aus zwei z.B. durch Verschrauben oder
Schrumpfen miteinander verbundenen Segmenten 35 und 36. Auf dem GuBeren
Segment 35 sind acht Sitze 37,38 ausgebildet, auf deem inneren Segment 36 vier -
Sitze 39,40. Die Sitze 38 und 40 sind gegenlUber den Sitzen 37 bzw. 3% versetzi. Die
Sitze 39 und 40 sind auf LUcke zwischen den Sitzen 37 und 38 angeordnet. Die
Wendeplatten auf den Sitzen 38 entfernen jeweils den zwischen den beiden
vorangehenden Wendeplatten (Sitze 37,39 bzw. 37,40) entstehenden Grat.

Die, mit 41 bezeichneten, Wendeplatten haben im Prinzip die gleiche Ausbildung
wie die Wendeplatten 28. Sie sind aber kirzer und haben nur drei statt vier Mulden
42 und dementsprechend vier statt finf Schneidkan ten-Abschnitie 43.

In Fig. 5 besteht ein zylindrischer Fréskopf 44 aus zwe i miteinander verschraubten
Segmenten 45 und 46. Auf beiden Segmenten 45 und 46 sind je acht
Sitzausbildungen 47 bzw. 48 geformt. Die Wendeplatten 3 sind abwechselnd unter
Verwendung der einen und der anderen Gewindel>ohrung 5 befestigt. Dabei
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steht jede zweite Wendeplatte 3 geringfUgig auf das andere Segnment 45 bzw. 46
Uber, so dass hier kein Grat entsteht.

Die Sitzausbildungen 47 und 48 sind leicht schréig gegen die Mantesllinien des
zylindrischen Fraskopfes ausgerichtet, und zwar die Sitzausbildungen 48 im Gegen-
sinn zu den Sitzausbildungen 47.

Im Ubrigen sind an allen beschriebenen Fréskdpfen 1,20,27,34und 44 die Sitze so
gestellt, dass der Spanwinkel und der Freiwinkel jeweils etwa 12° beetragen (bei
den konischen Fréskdpfen 1, 27 und 34 im Mittel).

Sind Fasen zu frésen, deren Breite geringer als die Schneidkanteni&inge ist, kann,
bei Verwendung derselben Fréskdpfe, auf die Versetzung verzichtet werden.

In Fig. 6 sitzt der Frc'jlskopf 1 an einer Handfrdsmaschine 51. Erist auT die, sonst von
einer zylindrischen HuUlse 52 umgebene, Abiriebswelle der Handfr&asmaschine 51
drehfest montiert.

An das aus dem Fraskopf 1 herausragende Ende der Abtriebswelles ist Gber ein
Kugellager 53 eine frei drehbare Rolle 54 angeseizt.

Auf der HUlse 52 sitzt axial verschiebbar, dabei aber drehfest, und in verschiede-
nen axialen Stellungen fixierbar eine Manschette 55 als Halterung  fOr eine ringfor-
mige Scheibe 56.

Die Scheibe 56 und die Rolle 54 sind in der aus Fig. 7 ersichtlichen ‘Weise als An-
schléige der Oberfléiche 57 bzw. der Seitenfléiche 58 des WerkstUcks zugeordnet
und bilden somit eine FUhrung. Die Rolle 54 liegt dabei an der nach dem Frésen
der Fase 59 verbleibenden Restfléiche 60 der Seitenficiche 58 an. Worzugsweise ist
sie leicht konisch oder an ihrem oberen Ende mit einem flachen B-und versehen, so
dass sie nur einen schmalen Sireifen entlang der Kante 61 zwischeen Fase 59 und
Restfléiche 60 berUhrt. Damit werden Fehler vermieden, die durch Schrdgstellun-
gen der Restfléiche 60 oder einen Grat an ihrer Unterkante hervorgerufen werden
kédnnten.

Es versteht sich, dass die Achse des Fraskopfs 1 hier mdglichst senkrecht zu der
Oberfléche 57 des WerkstUcks gehalten wird.

In Fig. 8 sitzt der zylindrische Fréskopf 20 auf der Abtriebswelle der.. mit 62 bezeich-
neten, Handfrdsmaschine.

Als eine FUhrung bildende Anschléige sind zwei Leisten 63 und 64 ~vorgesehen. Der
Fré&skopf 20 ragt mit seinen axialen Enden in Einbuchtungen 65 desr Leisten 63 und
64. Die Leisten 63 und 64 sind mit dem Gehduse der Handfrésmas chine 62 fest
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verbunden. Sie kénnen entsprechend der Winkelstellung der, hier mit 66 bezeich-
neten, Fase in verschiedene Winkelstellungen gebracht werden.

Fig. 9 zeigt einen weiteren, dem Fréskopf von Fig. 3 dhnlichen Fréskopf. Die
Schneidkanten von Wendeplatten 70 sind hier jedoch nicht ausschlie 8lich durch
Uber die Plaitenbreite durchgehende Mulden sondern unter anderenn durch im
Querschnitt frapezférmige Randausnehmungen 71 unterbrochen. Zwischen zwei
einander gegenUberliegenden Randausnehmungen 71 ist jeweills eine Bohrung fur
die Befestigung der Wendeplatte 70 in ihnrem Sitz vorgesehen. Der Fraskopf ist mit
einem ein Distanzstick bildenden FUhrungslager 72 verbunden.

Durch die Randausnehmungen 71 kénnten zurUckversetzte Nebenschneiden mit
einem eigenen Freiwinkel gebildet sein. Bei groBeren Eindringtiefen der Schneiden
kommen die Nebenschneiden zum Einsaiz. In der gezeigten AusfUhru ngsform mit
~negativem" Freiwinkel setzen die Freiwinkelfldchen auf und begrenzen so ein
tieferes Eindringen der Schneiden. Durch geeignete Wahl der Tasche nfiefen
und/oder von Freiwinkeln kénnen diese, insbesondere fUr Handmaschhinen be-
deutsamen Effekte gezielt eingestellt werden. Die Maschine hakt dadurch beim
Ansetzen nicht ein. Die Kanten der Randausnehmungen sind zweckn&Big durch
BUrsten verrundet. Durchgehende Mulden kdnnen als Trennstellen dieenen, um
Wendeplatten zu teilen.
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Patentanspriche:

Fraskopf zum Frésen von Fasen, insbesondere fir einen mobilen Fasenfraser,
mit aufeinanderfolgenden Sitzen fUr Schneidplatten,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Sitze (6-8;23-26;31-33;37-40)

eine Stellung haben, bei der die vorgesehenen Schneidplaiten (3;28;41), die
einen Keilwinkel von 40 bis 75° aufweisen, jeweils im Mittel mit einem positiven
Spanwinkel von mindestens 6° und einem Freiwinkel von mindestens 6° arb ei-
ten,

und fir einen Besatz mit Schneidplatten (3;28;41) unter versetzter Anordnumg
der Schneidkanten derart vorgesehen sind, dass jeweils nur eine Schneidkain-
tenlénge wirksam ist, welche héchstens 70% der entsprechend der Fasen-
breite erforderlichen Gesamtschneidkantenl@nge betrégt.

Fraskopf nach Anspruch 1,

gekennzeichnet durch eine wirksame Schneidkantenldnge der vorgesehe nen
Schneidplatten (3;28;41) von héchstens 30 mm, vorzugsweise hdchstens

15 mm, insbesondere hdchstens 12 mm.

Fraskopf nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Schneidkante(n) (17) der vorgesehenen Schneidplatten (3;41) an
ihren Enden jeweils durch eine Fase (50) der Schneidplatte schrdg abgewin-
kelt (49) ist bzw. sind.

Fréskopf nach Anspruch 1 oder 2,

gekennzeichnet durch eine solche Anordnung der Sitze (47:48), dass die
Schneidkanten (17) in einem kieinen Winkel schré&g zur Mantellinie des Frés-
kopfes (44) ausgerichtet sind.

Fraskopf nach einem der Anspriche 1 bis 4,

dadurch gekennzeichnet,

dass die vorgesehenen Schneidplatten als Wendeplatten (3;28;41) und im
ganzen quaderférmig mit zwei Breitseiten ausgebildet sind und die Sitze eine
Auflagefléiche (4) fUr die eine Breitseite und eine die Schubkraft Ubertragende
Stutzfléiche (9) fUr eine Schmalseite oder umgekehrt aufweisen und die Wen-
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deplatten (3;28;41) an der der StUizflche (9) abgewandten Seite eine zwei
Spanfldchen (10) bildende Einkehlung aufweisen, die, ggf. abgesehen von
etwaigen Ein- und/oder Ausbuchtungen ihrer die Schneidkanten bildenden
Rander, einen durchgehend gleichbleibenden und zu der Mittelebene der
Wendeplatte spiegelbildlichen Querschnitt hat, wobei die beiden Spanfié-
chen (10) eben sind und vorzugsweise in einem Winkel von 80 bis 160° zuein-
ander stehen oder entsprechend einer Einkehlung runden Querschnitts kon-
kav sind.

Fraskopf nach einem der Anspriche 1 bis 5,

dadurch gekennzeichnet,

dass die vorgesehenen Wendeplatten (28;41) an ihren Breitseiten die Schneid-
kante(n) (30;43) unterbrechende Ausnehmungen (29;42) aufweisen.

Fréaskopf nach einem der Anspriche 1 bis 6,

dadurch gekennzeichnet,

dass sich Sitzausbildungen (2;21;47:48) Uber die ganze Mantellinie des, koni-
schen oder zylindrischen, Fraskopfs (1;20;44) erstrecken und unterschiedliche
Sitze (6-8;23-2¢) fUr die Schneidplatten (3) durch unterschiediich angeordnete
Gewindebohrungen (5) fUr eine Befestigungsschraube (16) der Schneidplatte
(3) aufweisen.

Fr&skopf nach einem der Anspriche 1 bis 6,

dadurch gekennzeichnet,

dass an einem, konischen oder zylindrischen, Fraskopf (34;44) die Siize (37-40;
47;48) in zwei koaxialen Reihen angeordnet sind und der Fréskopf (34;44) aus
zwei jeweils eine der Reihen aufweisenden Segmenten (35;36;45;46) zusam-
mengesetzt ist.

Fréskopf nach einem der Anspriche 1 bis é oder 8,

dadurch gekennzeichnet,

dass an einem konischen Fraskopf (34) die Sitze (37-40) in zwei koaxialen Rei-
hen angeordnet sind und die duBere Reihe doppelt so viele Sitze (37;38) wie
die innere aufweist.
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Fr&skopf nach einem der Anspriche 1 bis 9,

dadurch gekennzeichnet,

dass er mit einer in seiner Ndhe an der betreffenden Maschine (51:62) ange-
brachten FOhrung in Form von Anschldgen (54;56;63;64), die den beiden die
Fase (49;66) begrenzenden FiGichen (57;60) des Werkstlcks zugeordnet sind,
versehen ist.

Fraskopf nach Anspruch 10,

dadurch gekennzeichnet,

dass im Falle eines zylindrischen Fréskopfes (2) die Anschldge gleitende oder
mit Rollen versehene Leisten (63;64) 0.4. sind.

Fré&skopf nach Anspruch 10,

dadurch gekennzeichnet,

dass im Falle des konischen Fraskopfes (1) der eine Anschlag eine, vorzugs-
weise gegenUber dem Fraskopf (1) axial verschiebbare und fixierbare,
Scheibe (56} ist und der andere Anschlag eine frei drehbare Rolle (54) ist, die
vorzugsweise nur eine schmale ringférmige Anschlagfléche an inrem dem
Fréskopf (1) zugewandten axialen Ende aufweist.
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