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(54)  SPANNEINRICHTUNG FUER WENDESCHNEIDPLATTEN AN PLANFRAESKOEPFEN

(57) Die erfindungsgemiRe Spanneinrichtung dient der Einspannung von geschliffenen, unge-
bohrten Wendeschneidplatten an Planfrasképfen, Stirnfrasern und dergleichen, wobei die beim
Frésen auftretenden Fliehkréfte direkt zur Spannkraftverstirkung ausgenutzt werden. Ziel der Erfin-
dung ist die optimale Reduzierung der Bestlickungs- und Einrichtzeit von Wendeschneidplatten-
fraswerkzeugen. In einem Fraskopfgrundkoérper ist ein mit geschliffenen Wendeschneidplattenauf-
nahmen versehener Sitzring befestigt. Jede Wendeschneidplatte wird durch angeflachte Stitzrol-
len axial unterstiitzt und durch in Spannhebelscharnieren drehbar gelagerte Spannhebel mittels ih-
rer Spannhebelképfe infolge deren Geometrie standig in ihre Wendeschneidplatten-Aufnahme ge-
driickt, indem die Spannhebelenden laufend unter Federdruck stehen. Die Spannhebelenden besit-
zen gegenliber den Spannhebelkdpfen gréRere Masse und Lange, so daR ihre Massenschwerpunk-
te vom Spannhebeldrehpunkt weiter entfernt sind als die der Spannhebelképfe. Bei Werkzeugdre-
hung entstehen dadurch unterschiedliche Fliehkraftmomente an den Spannhebelenden bzw. -
kdpfen, deren Differenz zur Spannkrafterhohu ng fir die Wendeschneidplatten ausgenutzt wird. Je
n6her die Fraswerkzeugdrehzahl ist, um so gréBer wird somit der AnpreBdruck auf alle Wende-
schneidplatten gegen ihre Aufnahmen.
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Spanneinrichtung fiir Wendeschneidplatten an Planfréskapfeﬁf
Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft eine Spanneinrichiung fir Wende-
gchneidplatten an Planfriskspfen, Stirnfrisern und der=
.5 gleichen, wobel die auftreteraen Fliehkrifte direkt zur
-'Spannungsversturkung ausgenutzt werden.

Charakteristik der bekannten technischen ISsungen
Es igt bekannt, daB mittig gebobrte Wendeschneidplatten
~ mittels Schrauben und Gewindemuttern kraft~ und form—
10 schliissig am Friskopf befestigl werden. Zur Einrichtung
der Wendeschneidplatten auf einem gemeingsamen Flugbahn=
durchmesser ist in der Regel die Bohrung der Wendeschneld-
" platten groBer als der Schraubendurchmesser. AuBerdem er=
fordert die Klemmung und Spannung der Wendes chneidplatten
15 mit Innenspannung dle Schaffung entsprechender Voraus=
| setzungen zum Spannen der Wendeschneidplatten sowie den
Einsatz praz131onsgesch11ffener Wendeschneidplatten.
Daneben werden.ungebohrte Wendeschneidplatten angewendet,
die mittels Keilen kraftschliissig mit- dem Werkzeuggrund-
20 kdrper verbpannu und geklemmt werden. R
" Diese Iosungen erfordern einen hohen Zeltaufwand beson~
- ders dann, wenn Verstellungen in exialer und radisler -
Richtung vorgenommen werden mussene Daneben entsteht eln
hoher Eert1gungsau¢wand bei der Herstellung derartiger
25 Werkzeuge, besonders fiir die kleinzuhaltenden Hebel=-
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elemente zur Befestigung, legefixierung und Spannung der
Wendeschneidplatten. ‘Die formschliissige Verbindung mit dem
Werkzeuggrundksrper wird nur durch prizisionsgeschliffene

_Wendeschnelaplatten und entsprechende Aufnahmoflachen er=

reicht..

Weitere Msglichkeiten der Spanmung von Wendeschneidplatten
bestehen in der Anwendung von Pederelementen zum schnellen
Klemmen und ISsen der Wendeschneidplatten. Dabei werden
Spannkeile zwischen Wendeschneidplatten und Werkzeuggrund-
kérper durch Pederkraft be- bzw. entlastet. Nachteilig ist
hierbei, .daB die Federkraft der die Spannkeile beaufschla~ .
genden Federelemente mit der Zeit nachlaﬁt, go daf ein
Nachgpannen erforderlich wird. Schlieflich reicht die

" Klemmung der Wendeschneidplatten nicht mehr aus, um diese

15

bei der dynamischen Schnittbelastung unverriickbar in
ihrer vorgesehenen lage zu fixieren. Die Folge sind Werk=

' stucheusschuﬁ und Werkzeugbruch.

Dariiberhinaus wird in dem DDWP 89 297 ein Spannfvtter an

 Werkzeugnaschinen beschrieben, bei dem die Spannkrdfte

20

durch die bei der Drehung des eingespannten Werkstiickes
entstehenden Fliehkrifte dedurch erzeugt werden, daf in
dem vom Spannfuttergrundkdrper, der Kegelhiilse und der be-
kannten Spannzange gebildeten Hohlraum Stahlkugeln ange=

"~ ordnet sind, um genligend groBe Fliehkrifte zu erreichen,

25

die zum Zwecke der Werkstlickspannmung weitergeleitet werden
und auf die Spannzange einwirken.

Ziel der Erfindung

ziel der Erfindung ist es, die Bestickungs~ und Einricht-
zeit von Wendesuhneidplattenfrqswerkzeugen, wie Plan~ und

30 Eckfraskopfen, auf ein Minimum zu reduzieren.
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Darlegung des Wesensg deér Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde; éiné'Spannein~
richtung fiir Wehdeschnoidp*atten in Planfriskspfen und
dergleichen zu schaffen, wobel die. auftretenden Flieh=
krifte iiber speziell konstruierte Hebel direkt Zur Spann~
kraftverstirkung ausgenutzt werden.

Erfindungsgemif wird diese Aufgabe unter Ausnutzung der
entstehenden Fliehkrifte fiir Spannzwecke und Verwendung
von geschliffenen, ungebohrten Wendegchneidplatten und ge-
schliffenen Aufnahmeflsichen, die sich in einem auf einem
Fraskopfgrundkorper befestigten Sitzring befinden, dadurch
gelost, daB die Einrichtung im wesentlichen Spannhebel
enthglt, die mittels je eines legerstiftes in Je einem

. Spannhebelscharnier drehbar gelsgert sind und nach ihren

15

Spannhebelenden zu durch je ein Druckstiick mit Druckfe=

~dern derart unter Federdruck gesebzt gind, daf die Spann-
_ hebel mit ihren Spannhebelkspfen infolge deren Geometrie

20

standig auf jeweils eine Wendeschneidplatte driicken. Die
Druckstiicke mit Druckfedern und Slcherungsrlngen gind in
einem Flansch angeordnet, der in einem an sich bekannten
Frickopfgrundksrper eingepaft und mittels Schrauben an 1hm'
befestigt ist. Die Wendeschneidplatten sind jeweils in
geschliffenen.Aufnahmen eines in den PFrisgkopfgrundkorper

 eingepaBten und verschraubten Sitzringes'eingelegt und

25

30

werden durch angefldchte Stiitzrollen in axialer Richtung
unterstiitzt. Die Spannhebelscharniere sind mittels Passung
und Verschraubung im Friskopfgrundkdrper untergebracht.

‘Die Spannhebelenden weisen gegeniiber den Spannhebelkdpfen

eine grvfere Masse und eine grivflere Iinge auf. Dadurch ist
der Massenschwerpunkt der Spatnhebelenden weiter vom Dreh-
punkt der Spannhebel entfernt, als der Massenschwerpunk®

der Spannhebelkspfe, wodurch bei Drehung des Fraswerkzeu-
ges sich unterschiedliche Fliehkraftmomente an den Spann-



10

229393 7

hebelkipfen sowie an den Spannhebelenden einstellen,
deren Differenz fiir eine Spannkrafterh&hung an den Wen-
deschneidplatien ausgenutzt wird. Je hther die Drehzahl
des Friswerkzeuges ist, um so grofeér wird die zusitzliche
Spannkraft an den Wendeschneidplatten. Zwecks optimaler
Ubertragung der Spannkrifte vom Spannhebel auf die Wende=
schneidplatten und zum Ausgleich von Toleranzen der Wen=
deschneidplattengeometrie sind die Spannhebelktpfe zu den
Lengs= und Querachsen der Spannhebel unter den Wlnkelrx&q/g
und § geneigt, wobei vorzugsweise & =. 7°, 8 = 5° und
J‘= 8° betragen. Zur Erzielung eines glinstigen Span=

~ ablaufes ist in die Spannhebelkopfe eine konkave Spanab=

15
20
25

A30

lauffliche eingearbeitet.

Ausfithrungsbeigpiel

Die BErfindung soll durch ein Ausfuhrungsbelspmel anhand
von 8 Zelchnungen niher erlautert werden.

Eg zelgens -

Fig. 1t den Spannhebel in der Vorderan81cht

Fig. 2: den Spannhebel in der Seitenansicht

Fig. 3t den Spannhebel in der Draufsicht

Fig. 43 gwel Einzelheiten am Spannhebelkopf -

Fig. 5% eine Ansicht des gesamten Werkzeuges von unten

Fig. 63 eine Seitenansicht des Werkzeuges im Schnitt

_ langs A=A

Fig. Tt eine Seitenansicht des Werkzeuges im Schnltt
lgngs B~ B ol e ‘
Fig. 8% einen Teilschnitt des-Werkzeuges 1angs“c'- Co -
Tn einem Friskopfgrundksrper 1 ist ein Sitzring 2 mit ge= -
gchliffenen Aufnahmen 17 fir ebenfalls geschliffene, un=

gebohrte Wendeschneidplatten 15 befestigt. Jede Wende~
gchneidplatte 15 wird nsch Einlegen in ihre geschliffenen
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Aufnshmen 17 durch angeilachtélsfutzfollen i4 in axialer |

Richtung unterstiitzt und durch jeweils einen Spannhebel 4
mittels eines zugehsrigen Spannhebelkopfes 5 infolge

‘seiner Geometrie stindig auf ihre Aufnahme 17 gedriickt,

indem die Spannhebel 4 mittels je eines lagerstiftes 13
in je einem Spannhebelscharnier 12 drehbar gelagert
sind und iiber ihre Spannhebelenden 7 durch Druckstiicke 9
mittels Druckfederr 10 laufend unter Pederdruck gesetzt
sind. Die Druckstiicke 9 mit Druckfedern 10 und Siche-
rungsringen 11 sind in einem Flansch 3 angeordnet, der
in den Priskopfgrundksrper 1 eingepaBt und mittels
Schrauben 16 an ihm befestigt ist. Die Spannhebelschar-
miere 12 sind mittels Passung und Verschraubung direkt-

©odm Fréskopfgrundkﬁrper 1 untergebracht. Die Spannhebel=

15

20

enden 7 weisen gegeniiber den Spannhebelkdpfen 5 eine
groBere Masse und griofere lénge auf, wodurch erreicht
wird, daB die Massenschwerpunkte der Spannhebelenden 7
weiter vom Drehpunkt der Spannhebel 4 entfernt gind als
die Massenschwerpunkie der Spannhebelkspfe 5. '

Bei Drehung des Friswerkzeugeg entstehen somit unter-

“schiedliche Fliehkraftmomente an den Spannhebelkspfen 5

bzw. an den Spannhebelenden 7, deren Differenz filr eine
Spannkfafterhbhung an den Wendeschneidplatten 15 ausgenutzi

- wird; je hoher die Drehzahl des Friswerkzeuges ist, um so

25

griBer wird somit der Amprefdruck auf die Wendeschneid~

_platten 15 gegen ihre Aufnghmen 17.

Um eine optimale Ubertragung der Spannkrifte von den

_ Spamnhebeln 4 auf die Wwendeschneidplatten 15 zu gewdhr=
- leisten und Toleranzen in der Geometrie der Wendeschneid-

30

platten 15 auszugleichen, sind die Spannhebelkspfe 5 in
Bezug auf die Iings~ und Querachsen der Spannhebel 4

" unter den’ Winkeln a(,,' ﬁ und ¢ geneigt,' wobei vorzugswei-
"ged = 7° f.=75% und = 8° sind. Zur Erzielung eines
- glinstigen Spanablavfes sind "in den Spannhebelkdpfen 5

35

konkave Spanablaufflichen 8 eingearbeitet.
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Erfindungsanspruch

4. Spanneinrichtung fiir Wendeschneidplatten an Planfris-

kopfen, Stirnfrésern und dergleichen unter Ausnutzung
der entstehenden Fliehkrafie fiir Spannzwecke und Ver=
wendung von geschliffenen ungebbhrten Wendeschneid=
platten und geschliffenen Aufnahmeflichen, die sich
in einem an einem Friskopfgrundkdrper befestigten
Sitzring befinden, dadurch gekennzeichnet, daB die
Einrichtung im wesentlichen ebensoviele Spannhebel (4),
wie das Friswerkzeug Schneiden aufweist, enthdlt, die
mittels Iagerstiften (13) in an einem Fréskopfgrund-
korper (1) eingepaBten und verschraubten Spennhebel=
gocharnieren (12) drehbar gelagert und nach ihren

. Spannhebelenden (7) zu durch in einem an dem Frées=

kopfgrundksrper (1) befestigten Flansch (3) angeord-
nete Druckstiicke (9) mit Druckfedern (10) und Siche-
rungsringen (11) derart unter Federdruck gesetzt

sind, daf sie mit ihren Spannhebelkspfen (5) infolge
deren Geometrie stindig auf je eine Wendeschneidplatte
(15) driicken, die in geschliffenen Aufnahmen (17) eines
in den Friskopfgrundksrper (1) eingepaften und ver=.
schraubten Sitzringes (2) eingelegt sind und durch
angeflichte Stiitzrollen (14) in axialer Richtung
unterstiitzt werden, wobei die Spannhebelenden (7)
gegeniiber den Spannhebelkipfen (5);‘in die zur Er-
zielung eines glinstigen Spanablaufes konkave Spanab-
laufflachen (8) eingearbeitet sind, eine gréBere llasse
und Isnge zur Brzeugung unterschiedlicher Fliehkraft-
momente an den Spannhebelenden (7) bzws ‘an den Spann—
hebelkspfen (5) bei sich drehendem Fréswerkzeug auf-
weisen und die Fliehkraftmomentendiffererz der Spann=
krafterhshung an den Wendeschneidplatten (15) dient.



229393 7

-7~

2. Spanneinrichtung fiir Wendeschneidplatten an Planfrig~ -
kopfen nach Punkt 1, dadurch gekennzeichnet, daB zwecks'
optimaler Ubertragung der Spannkrifte von den Spannhe=~
beln (4) auf die Wendeschneidplatten (15) und zum Aus=
gleich von Toleranzen der Wendeschneidplattengeometrie
die Spannhebelkdpfe (5) zu den Iings= und Querachsen der
Spannhebel (4) unter den Winkeln &l , 3 und J eeneigt
sind, wobel vorzugsweise die Winkelwerte fiir A= 70,'

Piir S = 5° und giir S 8° betragen. |

P
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