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(57) Zusammenfassung: Die vorliegende Erfindung be-
trifft einen Stabmesserkopf mit austauschbaren Stabmes-
sern und einem um eine Rotationsachse rotationssym-
metrischen Messerkopfgrundkérper, wobei der Messer-
kopfgrundkérper mittig um die Rotationsachse einen An-
schlussbereich mit einer Innenbohrung fiir eine Kopplung
des Messerkopfgrundkérpers mit einem Adapter oder ei-
ner Maschine aufweist, in dem Messerkopfgrundkdrper in
kreisférmiger Anordnung Aufnahmen fir die Stabmesser
vorgesehen sind und in einer AuRenmantelflache des Mes-
serkopfgrundkdrpers Bohrungen vorgesehen sind, die in
den Aufnahmen miinden und in welchen Fixierelemente
zum direkten oder mittelbaren Fixieren der Stabmesser in
den Aufnahmen vorgesehen sind. Die Erfindung betrifft fer-
ner ein Verfahren zum Schleifen der Stabmesser eines sol-
chen Stabmesserkopfes, eine Beschichtungsabdeckvor-
richtung fir einen solchen Stabmesserkopf sowie ein Ver-
fahren zum Beschichten der Stabmesser eines solchen
Stabmesserkopfes. Es ist die Aufgabe der vorliegenden Er-
findung, einen Stabmesserkopf mit austauschbaren Stab-
messern zur Verfiigung zu stellen, bei welchem es auf 6ko-
nomische Weise mdglich ist, die Stabmesser nachzuschlei-
fen und zu beschichten. Zudem soll erfindungsgeman ein
Verfahren vorgeschlagen werden, dass auf wirtschaftlich
vertretbare Weise einerseits ein Nachschleifen und ande-
rerseits ein Beschichten von austauschbaren Stabmessern
eines Stabmesserkopfes ermdglicht. Die Aufgabe wird er-
findungsgemal zum Einen durch einen Stabmesserkopf
der oben genannten Gattung geldst, wobei die Aufnahmen
fir die Stabmesser in einem ringférmigen AufRenrandbe-
reich des Messerkopfgrundkorpers vorgesehen sind, die
Stabmesser mit ihren Schneiden aus einer Frontstirnflache
des Aulienrandbereiches ragen, zwischen der Frontstirn-
flache und der AuRenmantelflache des Messerkopfgrund-
kérpers ein abgeschragter Ubergang vorgesehen ist, und
der Anschlussbereich des Messerkopfgrundkdérpers in ei-
nem gegeniber dem Niveau der Frontstirnflache des Au-

Renrandbereiches abgesenkten Bereich des Messerkopf-
grundkdorpers vorgesehen ist.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft einen Stab-
messerkopf mit austauschbaren Stabmessern und
einem um eine Rotationsachse rotationssymmetri-
schen Messerkopfgrundkoérper, wobei der Messer-
kopfgrundkérper mittig um die Rotationsachse ei-
nen Anschlussbereich mit einer Innenbohrung fir ei-
ne Kopplung des Messerkopfgrundkérpers mit einem
Adapter oder einer Maschine aufweist, in dem Mes-
serkopfgrundkdrper in kreisférmiger Anordnung Auf-
nahmen fir die Stabmesser vorgesehen sind und in
einer AuRenmantelflaiche des Messerkopfgrundkdr-
pers Bohrungen vorgesehen sind, die in den Aufnah-
men munden und in welchen Fixierelemente zum di-
rekten oder mittelbaren Fixieren der Stabmesser in
den Aufnahmen vorgesehen sind. Die Erfindung be-
trifft ferner ein Verfahren zum Schleifen der Stabmes-
ser eines solchen Stabmesserkopfes, eine Beschich-
tungsabdeckvorrichtung fiir einen solchen Stabmes-
serkopf sowie ein Verfahren zum Beschichten der
Stabmesser eines solchen Stabmesserkopfes.

[0002] Ein Stabmesserkopf der oben genannten
Gattung ist beispielsweise aus der Druckschrift
DE 101 12 165 bekannt. Der bekannte Stabmesser-
kopf weist einen ringférmigen Messerkopfgrundkér-
per mit kreisférmig angeordneten, den Ring durch-
dringenden Durchbriichen auf, die als Aufnahmen
und zur Fihrung von Schéften von Stabmessern die-
nen. Die Stabmesser werden in den Aufnahmen mit-
tels Keilen gehalten, wobei die Keile durch radial
von aufden in den Messerkopfgrundkdrper eingeflihr-
te Spannschrauben fixiert werden.

[0003] Der bekannte Stabmesserkopf besitzt den
Vorteil, dass sein Messerkopfgrundkdrper aus einem
einzigen Stick gefertigt werden kann und flr die
Herstellung des Messerkopfgrundkérpers keine Ver-
wendung von Hartmetall oder HSS (Hochleistungs-
schnellstahl), welches sehr kostenintensiv ist, erfor-
derlich ist. Lediglich die Stabmesser missen aus
Hartmetall oder HSS gefertigt werden, wodurch die
Kosten fiir solche Stabmesserkdpfe im Vergleich zu
Vollhartmetallfraserképfen deutlich geringer gehalten
werden kénnen.

[0004] Mit dem bekannten Stabmesserkopf ist eine
hochpréazise Bearbeitung von Werkstlicken, wie bei-
spielsweise Kegelrddern, moglich.

[0005] Trotz dieser Vorteile hat der bekannte Stab-
messerkopf in der Vergangenheit bei Herstellern und
Anwendern bisher keine vollumfangliche Akzeptanz
finden konnen, da die Stabmesser des Stabmes-
serkopfes in regelmafligen Abstédnden im demontier-
ten Zustand nachgeschliffen und beschichtet werden
mussen. Hierfur ist es bei dem bekannten Stabmes-
serkopf notwendig, die Stabmesser aus dem Messer-
kopfgrundkoérper zu entnehmen, mittels einer Schleif-
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vorrichtung einzeln nachzuschleifen, nachfolgend zu
beschichten und daraufhin wieder in den Messer-
kopfgrundkoérper einzubauen. Mit jedem Neueinbau
der Stabmesser ist ein entsprechender Aufwand fiir
die Einjustierung der Stabmesser verbunden. Fir die
Montage und Justage sind aufwandige Ausriistungen
erforderlich.

[0006] Es ist daher die Aufgabe der vorliegenden Er-
findung, einen Stabmesserkopf mit austauschbaren
Stabmessern zur Verfligung zu stellen, bei welchem
es auf dkonomische Weise moglich ist, die Stab-
messer nachzuschleifen und zu beschichten. Zudem
soll erfindungsgemaf ein Verfahren vorgeschlagen
werden, dass auf wirtschaftlich vertretbare Weise ei-
nerseits ein Nachschleifen und andererseits ein Be-
schichten von austauschbaren Stabmessern eines
Stabmesserkopfes ermdglicht.

[0007] Die Aufgabe wird erfindungsgemaf zum Ei-
nen durch einen Stabmesserkopf der oben genann-
ten Gattung geldst, wobei die Aufnahmen fur die
Stabmesser in einem ringférmigen Auflenrandbe-
reich des Messerkopfgrundkdrpers vorgesehen sind,
die Stabmesser mit ihren Schneiden aus einer Front-
stirnflache des Auflenrandbereiches ragen, zwischen
der Frontstirnfliche und der Auflenmantelflache des
Messerkopfgrundkérpers ein abgeschragter Uber-
gang vorgesehen ist, und der Anschlussbereich des
Messerkopfgrundkérpers in einem gegenitber dem
Niveau der Frontstirnfliche des AulRenrandbereiches
abgesenkten Bereich des Messerkopfgrundkérpers
vorgesehen ist.

[0008] Indem es erfindungsgemal vorgesehen ist,
die Stabmesser in einem Auflenrandbereich des
Messerkopfgrundkdérpers unterzubringen und zudem
zwischen der Frontstirnflache des AuRenrandberei-
ches und der AuRenmantelflache des Messerkopf-
grundkérpers einen abgeschragten Ubergang vorzu-
sehen, ist es mdglich, mit einer Schleifvorrichtung an
die in dem Messerkopfgrundkdrper eingespannten
Stabmesser zu gelangen und sie dort von auf3en zu
schleifen. Da dariiber hinaus der Anschlussbereich
des Messerkopfgrundkdrpers in einem gegenlber
dem Niveau der Fronstirnflache des Au3enrandberei-
ches abgesenkten Bereich des Messerkopfgrundkor-
pers vorgesehen ist, besteht nun auch kein Hinder-
nis mehr, die in dem Messerkopfgrundkérper einge-
spannten Stabmesser mit Hilfe einer Schleifvorrich-
tung von innen nachzuschleifen. Die Brustbereiche
der Stabmesser kénnen dartiber hinaus ohne Weite-
res durch ein von oben zwischen die Stabmesser ein-
greifendes Schleifwerkzeug geschliffen werden, wah-
rend die Stabmesser in dem Messerkopfgrundkdrper
verbleiben.

[0009] Somit schafft der erfindungsgeméafie Stab-
messerkopf erstmalig die Méglichkeit, die austausch-
baren Stabmesser im montierten Zustand zu schlei-
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fen, wéhrend dessen sie in dem Messerkopfgrund-
kérper eingespannt bleiben. Damit entfallt der Aus-
bau und Wiedereinbau der Stabmesser fir deren
Nachschleifen und Beschichten. Durch den einge-
sparten Arbeitsaufwand ist der erfindungsgemale
Stabmesserkopf aus wirtschaftlicher Sicht besonders
attraktiv.

[0010] Zudem war es bei bisherigen Stabmesser-
képfen unbedingt erforderlich, den jeweils verwende-
ten Messerkopfgrundkdrper als auch die Stabmesser
sehr prazise zu gestalten und zu fertigen, damit der
Rundlauf nach dem Montieren des jeweiligen Stab-
messerkopfes exakt ist. Wurden die Stabmesser fir
ein Nachschleifen und Beschichten aus dem Messer-
kopfgrundkoérper ausgebaut und wieder eingebaut,
war somit nachfolgend ein Justieren der Stabmesser
auf einer Spezialmaschine erforderlich. Erfindungs-
gemal ist es jedoch méglich, sowohl dem Messer-
kopfgrundkoérper als auch den Stabmessern gréle-
re Toleranzen zuzubilligen, da die Endgeometrie der
Stabmesser im montierten Zustand durch die jeweils
verwendete Schleifvorrichtung erzielt wird. Das heift,
die Qualitat der Schneidengeometrie der montier-
ten Stabmesser wird im Wesentlichen nur durch die
Werkzeugschleifmaschine bestimmt.

[0011] Nach einer vorteilhaften Ausfihrungsform
der vorliegenden Erfindung weist der AuRenrandbe-
reich des Messerkopfgrundkdrpers in Richtung der
Rotationsachse des Stabmesserkopfes eine Innen-
mantelflache auf, die um den Anschlussbereich des
Messerkopfgrundkérpers vorgesehen ist, wobei zwi-
schen der Frontstirnfliche des AuRRenrandbereiches
und der Innenmantelflache ein weiterer abgeschrag-
ter Ubergang vorgesehen ist.

[0012] Indem auch innen an dem Messerkopfgrund-
kérper eine Schrage vorgesehen ist, ist ein beson-
ders einfacher Zugang einer Schleifvorrichtung zu
den Innenflanken der in dem Messerkopfgrundkdrper
eingespannten Stabmesser moglich, um diese dort
geeignet nachschleifen zu kénnen.

[0013] Vorzugsweise ist der Abstand zwischen der
Innenmantelflache und der AuBRenmantelflache gera-
de so groB}, dass die Stabmesser in den durch den
AuBenrandbereich gefiihrten Aufnahmen aufgenom-
men und durch die Fixierelemente in den Aufnahmen
fixiert werden kénnen. Das heilt, der Aulenrandbe-
reich muss lediglich so breit bemessen sein, dass
die Stabmesser sicher gehalten werden kénnen. Je
geringer die Breite der Frontstirnflache des Aufien-
randbereiches, umso einfacher ist es, mit Hilfe einer
Schleifvorrichtung an die in dem Messerkopfgrund-
kérper eingespannten Stabmesser heran zu gelan-
gen.

[0014] Da es erfindungsgemal vorgesehen ist, die
Stabmesser am &dullersten Rand des Messerkopf-
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grundkdrpers vorzusehen, hat der erfindungsgema-
Re Stabmesserkopf aulRerdem den Vorteil eines ge-
ringen Durchmessers und eines geringen Gewich-
tes. Damit ist der erfindungsgeméfe Stabmesser-
kopf auf universellen 5-Achs-CNC-Maschinen, bei
welchen ein limitierter Durchmesser beziehungswei-
se ein limitiertes Gewicht gefordert ist, einsetzbar.

[0015] Da auch der Innendurchmesser des erfin-
dungsgemalien Stabmesserkopfes beziehungswei-
se dessen Innenmantelflache in einem sehr ge-
ringen Abstand zu den Stabmessern ist und der
Anschlussbereich des Messerkopfgrundkérpers ge-
genlber dem Niveau der Frontstirnflache des Au-
Renrandbereiches abgesenkt ist, benétigt man flr
die Herstellung des erfindungsgemaflien Stabmes-
serkopfes wesentlich weniger Material als fir bisher
bekannte Stabmesserkdpfe, wodurch nochmals das
Gewicht unter Erzielung der oben bereits benannten
Vorteilen verringert wird.

[0016] Besonders bevorzugt sind bei dem erfin-
dungsgemalien Stabmesserkopf Stabmesser, die in
Form von Halbrundmessern ausgebildet sind. Die
Halbrundmesser sind im Querschnitt halbrunde Stab-
messer mit einem halbrunden Messerriicken, einem
im Wesentlichen flachen Brustbereich und seitlich an
der Messerspitze vorgesehenen Flanken. Die Halb-
rundmesser besitzen den Vorteil, dass bei ihnen
im Gegensatz zu Rechteck- oder Funfkantmessern
(Pentac) bei der Herstellung der unprofilierten Stab-
messer nur eine Flache (Spanflache) zu schleifen
ist. Als Halbzeuge kommen bereits geschliffene HM
(Halbrundmesser)-Rundstébe bzw. analog HM-Boh-
rer und HM-Fraser-Rohlinge zum Einsatz. Zudem be-
steht bei der Verwendung von Halbrundmessern in
den Bereichen zwischen den eingespannten Mes-
sern jeweils genug Platz, um beispielsweise mit einer
Spezialschleifscheibe an die Spanflache der Stab-
messer heran zu gelangen und diese zu schleifen.
Grundsatzlich ist der erfindungsgemafle Stabmes-
serkopf jedoch auch mit anderen Stabmesserausfiih-
rungen ausristbar. Die Halbrundstabmesser bieten
jedoch die glinstigsten Voraussetzungen.

[0017] Es ist besonders glinstig, wenn der zwischen
der Frontstirnflache und der Aulenmantelflache und/
oder der zwischen der Frontstirnflache und der Innen-
mantelfliche vorgesehene abgeschragte Ubergang
in Form einer Schrage ausgebildet ist, die in einem
Winkel von < 30° zu der Rotationsachse des Stab-
messerkopfes ausgerichtet ist. Eine solche Schrage
schafft einerseits eine sehr gute Zugangsmoglichkeit
beim Schleifen der Stabmesser im montierten Zu-
stand des Messerkopfgrundkdrpers.

[0018] Die Aufgabe der Erfindung wird ferner durch
ein Verfahren zum Schleifen von austauschbaren
Stabmessern eines Stabmesserkopfes geldst, wo-
bei ein oben beschriebener und in den Anspriichen
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der vorliegenden Patentanmeldung definierter Stab-
messerkopf verwendet wird und die Stabmesser ge-
schliffen werden, wahrend sie in den Aufnahmen
des Messerkopfgrundkorpers des Stabmesserkop-
fes verbleiben. Somit wird erfindungsgemaf erst-
mals ein Verfahren zur Verfligung gestellt, welches
ein Nachschleifen austauschbarer Stabmesser ei-
nes Stabmesserkopfes im montierten Zustand er-
moglicht, ohne dass die Stabmesser hierfir aus dem
Stabmesserkopf ausgebaut und in diesen wieder ein-
gebaut werden mussen. Dies wird dadurch ermdg-
licht, dass, wie oben beschrieben, der Messerkopf-
grundkérper des erfindungsgemaflen Stabmesser-
kopfes so gestaltet ist, dass es sowohl von aul3en als
auch von innen moglich ist, die Stabmesser nachzu-
schleifen, wahrend sie in dem Messerkopfgrundkdr-
per des Stabmesserkopfes gehalten werden.

[0019] Vorteilhafterweise werden die Stabmesser an
ihren Flanken mit einem Schleifkdrper geschliffen,
dessen Schleifflache in Form einer Zylinder-, Konus-
oder Kegelmantelflache ausgebildet ist. Mit einem
solchen Schleifkérper ist es erfindungsgemal mog-
lich, bis an die Flanken der Stabmesser heran zu ge-
langen, da bei dem erfindungsgemafien Stabmesser-
kopf sowohl auRen als auch innen genug Platz fur ei-
nen Ansatz des Schleifkdrpers an den Stabmessern
ist.

[0020] Vorzugsweise werden die Stabmesser an ih-
ren Spanflachen mit einer Tellerschleifscheibe ge-
schliffen. Mit Hilfe einer Tellerschleifscheibe kann
man geeignet von oben in die Zwischenrdume zwi-
schen den auf den Messerkopfgrundkérper herausra-
genden Stabmessern gelangen und dort die nachzu-
schleifenden Spanflache der Stabmesser nachschlei-
fen.

[0021] Nach einem Nachschleifen von Stabmessern
eines Stabmesserkopfes ist es unbedingt erforder-
lich, die nachgeschliffenen Bereiche der Schneiden-
geometrie der Stabmesser mit einer Beschichtung zu
versehen. Die Beschichtung erfolgt mit den derzeitig
bekannten und in der Praxis angewendeten, gangi-
gen Beschichtungsverfahren. Welche Beschichtung
im Einzelfall angewendet wird, hdngt von den jewei-
ligen Erfordernissen und Einsatzbedingungen ab. In
jedem Fall erh6ht eine Beschichtung die Standzeiten
der verwendeten Stabmesser. Somit wird der erfin-
dungsgemalie Stabmesserkopf erst dann tatsachlich
vollstdndig Akzeptanz finden, wenn auch eine Mdg-
lichkeit besteht, die Stabmesser in dem Stabmesser-
kopf nicht nur nachschleifen sondern auch beschich-
ten zu kénnen. Die Besonderheit der Beschichtung
des kompletten Messerkopfes besteht darin, dass
beim Beschichten Temperaturen bis 500°C auftreten
und das Beschichtungsmaterial in Form von Plasma
an allen zuganglichen Stellen aufgetragen wird. Aus
diesem Grund ist es zwingend erforderlich, dass nur
der Schneidenbereich der Stabmesser beschichtet
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wird. Alle anderen Bereiche miissen von Beschich-
tungen geschutzt werden.

[0022] Die vorliegende Erfindung schlégt daher zur
Aufgabenlésung eine Beschichtungsabdeckvorrich-
tung fur einen oben beschriebenen und in den An-
sprichen definierten Stabmesserkopf vor, wobei die
Beschichtungsabdeckvorrichtung einen Deckel zum
Abdecken des Anschlussbereiches des Messerkopf-
grundkdrpers und einen Topf zur Aufnahme des
Stabmesserkopfes aufweist, wobei der Deckel eine
Mittelbohrung fir eine Adapter- oder Maschinenteil-
durchfiihrung aufweist, und wobei der Topf derart
ausgebildet ist, dass seine Topfwand die Bohrungen
in der AuRenmantelflache des Messerkopfgrundkor-
pers und die Fixierelemente abdeckt, und die Topf-
wand so hoch ist, dass die Schneidbereiche der Stab-
messer einer Beschichtung frei zugénglich sind.

[0023] Somit kann der erfindungsgemalie Stabmes-
serkopf, beispielsweise nachdem dessen Stabmes-
ser in dem Messerkopfgrundkdrper nachgeschliffen
wurden, in den Topf der Beschichtungsabdeckvor-
richtung eingesetzt und mit dem Deckel abgedeckt
werden, wonach die Schneidflachen der nachge-
schliffenen Stabmesser flir eine Beschichtung frei zu-
ganglich sind und beschichtet werden kénnen. Alle
fur eine Beschichtung kritischen Bereiche des Stab-
messerkopfes sind durch die Beschichtungsabdeck-
vorrichtung wéhrend des Beschichtungsvorganges
geschitzt. Dies sind vor allem die Bohrungen fiir die
Fixierelemente, die durch diesen Schutz nicht mit be-
schichtet werden. Eine Beschichtung dieser Bohrun-
gen oder der Fixierelemente selbst hatte namlich zu
Folge, dass die Fixierelemente nach einer solchen
Beschichtung nicht mehr I6sbar wéren und die Stab-
messer somit nicht mehr aus den Aufnahmen ent-
nommen beziehungsweise innerhalb der Aufnahmen
verschoben werden kénnten. Dies kann mit der er-
findungsgemafRen Beschichtungsabdeckvorrichtung
vermieden werden. Infolge dessen kann sehr 6kono-
misch sowohl ein Nachschleifen als auch ein nach-
folgendes Beschichten der nachgeschliffenen Stab-
messer erfolgen, ohne dass die Stabmesser aus dem
Stabmesserkopf enthommen, wieder in diesen einge-
baut und darin justiert werden missen.

[0024] Es hat sich als besonders vorteilhaft erwie-
sen, wenn bei der erfindungsgeméfien Beschich-
tungsabdeckvorrichtung der Deckel an seinem De-
ckelrand eine nach innen verlaufende Abschragung
aufweist, die an den abgeschragten Ubergang zwi-
schen der Frontstirnflaiche und der Innenmantelfla-
che des Messerkopfgrundkdrpers angepasst ist. Da-
durch kann der Deckel zentrierend auf den Stabmes-
serkopf aufgelegt werden.

[0025] In einem weiteren guinstigen Ausflihrungsbei-
spiel der erfindungsgemafen Beschichtungsabdeck-
vorrichtung weist der Topf innen mittig eine Nabe
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auf, auf die der Messerkopfgrundkdrper aufsetzbar
ist. Dies erleichtert die Einbringung des Stabmesser-
kopfes in den Topf.

[0026] In einer besonders bevorzugten Variante
der erfindungsgeméafen Beschichtungsabdeckvor-
richtung sind in dem Deckel und der Topfwand Off-
nungen vorgesehen, durch welche ein Luftaustausch
zwischen den abgedeckten Bereichen des Stabmes-
serkopfes und der Umgebung mdglich ist. Dies ver-
einfacht das nachfolgende Entnehmen des Stabmes-
serkopfes aus der Beschichtungsabdeckvorrichtung
nach erfolgter Stabmesserbeschichtung.

[0027] Die Aufgabe der Erfindung wird zudem durch
ein Verfahren zum Beschichten von austauschba-
ren Stabmessern eines Stabmesserkopfes gel6st,
wobei ein erfindungsgemalier, oben beschriebener
und in den Anspriichen definierter Stabmesserkopf
und eine erfindungsgemalie, oben beschriebene und
in den Anspriichen definierte Beschichtungsabdeck-
vorrichtung verwendet werden, wobei der Stabmes-
serkopf mit den darin vorgesehenen Stabmessern
in den Topf der Beschichtungsabdeckvorrichtung
eingebracht wird, und wobei der Anschlussbereich
mit dem Deckel der Beschichtungsabdeckvorrichtung
abgedeckt wird, wonach die Frontstirnflache des Au-
Renrandbereiches des Messerkopfgrundkdrpers mit
den aus ihr ragenden Schneidbereichen der Stab-
messer offen liegt und diese Bereiche beschich-
tet werden. Das erfindungsgemalie Beschichtungs-
verfahren vervollkommnet den komplexen Vorgang
des Nachschleifens von austauschbaren Stabmes-
sern des erfindungsgemafien Stabmesserkopfes, in-
dem es hierdurch moglich ist, die Stabmesser, wah-
renddessen sie in dem Stabmesserkopf verbleiben,
nicht nur nachzuschleifen sondern nachfolgend auch
zu beschichten.

[0028] Bevorzugte Ausfiihrungsformen der vorlie-
genden Erfindung, deren Aufbau, Funktion und Vor-
teile werden im Folgenden anhand von Figuren néher
erlautert, wobei

[0029] Fig. 1 schematisch eine mdgliche Ausflih-
rungsform eines erfindungsgemalen Stabmesser-
kopfes in einer perspektivischen Ansicht mit Sicht
auf eine Frontstirnflache und eine Aufienmantelfla-
che des Stabmesserkopfes zeigt;

[0030] Fig. 2 schematisch den Stabmesserkopf aus
Fig. 1 ebenfalls in einer perspektivischen Ansicht mit
Sicht auf eine ruckseitige Stirnfliche und die Auf3en-
mantelflache des Stabmesserkopfes zeigt;

[0031] Fig. 3 schematisch den Stabmesserkopf aus
den Fig. 1 und Fig. 2 in einer geschnittenen Drauf-
sicht zeigt;
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[0032] Fig. 4 schematisch den Stabmesserkopf aus
den Fig. 1 bis Fig. 3 in einer geschnittenen Seitenan-
sicht zeigt;

[0033] Fig. 5 schematisch in einer perspektivischen
Ansicht einen Topf einer Ausfihrungsform einer er-
findungsgemafien Beschichtungsabdeckvorrichtung
mit Blick auf das Innere des Topfes zeigt;

[0034] Fig. 6 schematisch den Topf aus Fig. 5 in ei-
ner perspektivischen Ansicht mit Blick auf einen Bo-
den des Topfes von unten zeigt;

[0035] Fig. 7 schematisch in einer perspektivischen
Ansicht einen Deckel einer Ausfiihrungsform einer er-
findungsgemafien Beschichtungsabdeckvorrichtung
mit Blick auf eine Oberflache des Deckels zeigt;

[0036] Fig. 8 schematisch in einer perspektivischen
Ansicht den Deckel aus Fig. 7 mit Blick auf eine Un-
terseite des Deckels zeigt;

[0037] Fig. 9 schematisch in einer Seitenansicht ei-
nen in eine Ausfihrungsform der erfindungsgema-
Ren Beschichtungsabdeckvorrichtung eingebrachten
erfindungsgemafien Stabmesserkopf zeigt;

[0038] Fig. 10 schematisch den in die Beschich-
tungsabdeckvorrichtung eingebrachten Stabmesser-
kopf aus Fig. 9 in einer seitlichen Querschnittsansicht
zeigt; und

[0039] Fig. 11 schematisch den in die Beschich-
tungsabdeckvorrichtung eingesetzten Stabmesser-
kopf aus den Fig. 9 und Fig. 10 in einer Draufsicht auf
die aus dem Stabmesserkopf herausragenden Stab-
messer zeigt.

[0040] Fig. 1 zeigt schematisch eine mdgliche Aus-
fihrungsform eines erfindungsgemaflen Stabmes-
serkopfes 1 in einer perspektivischen Ansicht mit
Blick auf die Schneiden von aus dem Stabmesser-
kopf herausragenden Stabmessern 2. Die Stabmes-
ser 2 sind in Aufnahmen 6 eines im Wesentlichen zy-
lindrischen Messerkopfgrundkdrpers 3 vorgesehen.
In dem in Fig. 1 dargestellten Ausflihrungsbeispiel
sind die Stabmesser 2 in einem geringen spitzen Win-
kel relativ zu der Rotationsachse A (siehe Fig. 9) des
Stabmesserkopfes 1 durch den Messerkopfgrundkor-
per 3 hindurchgefiihrt vorgesehen.

[0041] Die Stabmesser 2 werden in den Aufnahmen
6 mittels Fixierelementen 9 befestigt. In der in Fig. 1
gezeigten Ausfihrungsform sind die Fixierelemente 9
Spannschrauben, die in dem Messerkopfgrundkdrper
2 vorgesehenen Bohrungen 8 vorgesehen sind. Die
Fixierelemente 9 Uben hierbei einen Druck auf bei-
spielsweise in Fig. 3 gezeigte Keile 25 aus, welche
wiederum gegen die Stabmesser 2 driicken, um die-
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se in einer bestimmten Position in der jeweiligen Auf-
nahme 6 festzuhalten.

[0042] Die in der Ausbildung von Fig. 1 verwende-
ten Stabmesser 2 sind Halbrundmesser, die einen
halbkreisférmigen Querschnitt aufweisen und deren
Schneidenbereich durch seitliche Flanken 15 und ei-
nen vorderen Brustbereich 16 des jeweiligen Stab-
messers 2 gekennzeichnet sind. In anderen, nicht ge-
zeigten Ausfiihrungsformen der vorliegenden Erfin-
dung ist es grundsatzlich auch moglich, andere Stab-
messerformen einzusetzen.

[0043] Die Stabmesser 2 des erfindungsgemalen
Stabmesserkopfes 1 sind austauschbare Stabmes-
ser. Die Stabmesser 2 kénnen in ihren Positionen in-
nerhalb der Aufnahmen 6 axial verschoben werden.
Dies erdffnet die Moglichkeit, stumpfe Stabmesser 2
bei Bedarf nachzuschleifen und durch Nachschieben
innerhalb der Aufnahmen 6 in eine geeignete Schileif-
position zu bringen. Das Nachschieben erfolgt gene-
rell vor dem Nachschleifen auf Anschlag Kopfstirnsei-
te der Stabmesser 2.

[0044] Obwohl die Stabmesser 2 in dem in Fig. 1
dargestellten Ausflihrungsbeispiel jeweils durch zwei
als Fixierelemente 9 verwendete Spannschrauben in
ihrer Position gehalten werden, ist es grundsatzlich
auch moglich, andere Fixierelemente, wie beispiels-
weise die in der Druckschrift DE 10 2007 038 935 B4
verwendeten Spannplatten, als Fixierelemente fiir die
Stabmesser 2 zu verwenden, bei welchen es nicht
notwendig ist, Keile zum Spannen der Stabmesser 2
einzusetzen.

[0045] Die Aufnahmen 6 fiir die Stabmesser 2 sind
so ausgebildet, dass der halbkreisférmige Quer-
schnitt der Stabmesser 2 ohne Weiteres in die Auf-
nahmen 6 einbringbar ist. Ferner sind die Aufnahmen
6 so gestaltet, dass dann, wenn ein Stabmesser 2 in
der Aufnahme 6 aufgenommen ist, dem Brustbereich
16 des jeweiligen Stabmessers 2 ein etwa halbrunder
ausgesparter Bereich in der Aufnahme 6 gegentber
ist, in welchen ein Keil 25 eingepasst werden kann.

[0046] Die Besonderheit des fiir den erfindungsge-
mafRen Stabmesserkopf 1 verwendeten Messerkopf-
grundkérpers 3 besteht im Vergleich zu bisher ver-
wendeten Messerkopfgrundkérpern darin, dass er ei-
ne solche Form besitzt, dass es moglich ist, die Stab-
messer 2 nachzuschleifen, wahrend sie in dem Mes-
serkopfgrundkérper 3 aufgenommen sind. Dies wird
einerseits dadurch erreicht, dass die Stabmesser 2 in
einem Aufienrandbereich 10 des Messerkopfgrund-
kérpers 3 vorgesehen sind. Das heifl3t, die Aufnah-
men 6 fir die Stabmesser 2 befinden sich in einem
aullersten Randbereich, dem AuRenrandbereich 10,
des Messerkopfgrundkérpers 3. Die Aufnahmen 6
sind dabei so nahe an dem &ufersten Rand des
Messerkopfgrundkérpers 3 vorgesehen, dass sie die
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Stabmesser 2 noch sicher in dem Messerkopfgrund-
korper 3 halten kdnnen, dass der Abstand zwischen
den &aufersten Punkten der Aufnahmen 6 und ei-
ner AuRenmantelfliche 7 des Messerkopfgrundkor-
pers 3 jedoch so stark minimiert ist, dass man mit ei-
ner Schleifvorrichtung ohne Weiteres an die dulderen
Flanken 15 der Stabmesser 2 heran gelangen kann,
um diese zu schleifen.

[0047] Um die auBeren Flanken 15 der Stabmes-
ser 2 schleifen zu kdénnen, ist bei dem eingesetzten
Messerkopfgrundkérper 3 zwischen der Aufdenman-
telflache 7, in welcher die Bohrungen 8 fiir die Fixie-
relemente 9 vorgesehen sind, und einer Frontstirn-
flache 11, in welcher die Aufnahmen 6 fir die Stab-
messer 2 vorgesehen sind, ein abgeschragter Uber-
gang 12 vorgesehen. In dem dargestellten Ausfih-
rungsbeispiel ist der abgeschragte Ubergang 12 als
einfache Schrage ausgebildet, welche in einem spit-
zen Winkel relativ zu der Rotationsachse A des Stab-
messerkopfes 1 ausgerichtet ist.

[0048] Als weitere Besonderheit gegeniber her-
kémmlichen Messerkopfgrundkdrpern ist der gesam-
te, durch eine Innenmantelflaiche 13 umrandete In-
nenbereich des Messerkopfgrundkorpers 3 ausge-
spart, in welchem ein Anschlussbereich 4 fiir einen
Anschluss eines Adapters oder eines Maschinenteils
vorgesehen ist, gegenlber dem Niveau der Front-
stirnflache 11 abgesenkt. Das heif’t, der AuRenrand-
bereich 10, in welchem die Aufnahmen 6 fiir die Stab-
messer 2 vorgesehen sind, ist ringférmig um den ab-
gesenkten Anschlussbereich 4 vorgesehen. Dabei ist
der AuRenrandbereich 10 innen durch die Innenman-
telflache 13 begrenzt. Der innere Bereich innerhalb
der Innenmantelflache 13 gewahrleistet ein kollisi-
onsfreies Schleifen der inneren Stabmesserkontur.

[0049] In der in Fig. 1 dargestellten Ausfihrungsva-
riante der Erfindung ist zwischen der Innenmantel-
flache 13 und der Frontstirnflaiche 11 des Messer-
kopfgrundkérpers 3 ein weiterer abgeschragter Uber-
gang 14 vorgesehen. Die Gestaltung der Innenkontur
(4; 13; 11) ist so ausgefuhrt, dass ein kollisionsfreies
Schleifen und maximale Steifigkeit des Messerkopf-
grundkdrpers 3 gewahrleistet ist.

[0050] Indem man bei dem Messerkopfgrundkdrper
3 im Vergleich zu herkdmmlichen Stabmesserkdpfen
im Inneren Baufreiheit schafft, hat man erfindungs-
gemal die Moglichkeit, auch von innen die Flanken
15 des Stabmesser 2 nachzuschleifen, wahrend sie
in dem Messerkopfgrundkérper 3 eingebaut bleiben.
Dies wird zusatzlich durch den weiteren abgeschrag-
ten Ubergang 14 zwischen der Innenmantelflache 13
und der Frontstirnflache 11 erleichtert.

[0051] Dadurch, dass sich erfindungsgemal die
Stabmesser 2 in einem Auflenrandbereich 10 des
Messerkopfgrundkoérpers 3 befinden, im Inneren des
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Messerkopfgrundkérpers 3 an der Seite, an welcher
die Schneiden der Stabmesser 2 aus den Messer-
kopfgrundkoérper 3 herausragen ein gegenuber der
Frontstirnfliche 11 abgesenkter Bereich vorgesehen
ist und zuséatzlich sowohl innen als auch auf3en an
dem Aulenrandbereich 10 abgeschragte Bereiche
12, 14 vorgesehen sind, besteht ausreichend Platz
um die Flanken 15 der Stabmesser 2 mit geeigne-
ten Schleifkérpern nachzuschleifen. Man kann hier-
bei beispielsweise Schleifkérper verwenden, deren
Schleifflache die Mantelflache von zylinder-, konus-
oder kegelférmigen Schleifkdrper ist. Diese kénnen
einerseits direkt am Rand des Messerkopfgrundkor-
pers 3 angesetzt werden, um die aulleren Flanken
15 der Stabmesser 2 zu schleifen, und kénnen ande-
rerseits auch in den freien Innenraum des abgesenk-
ten Bereiches des Messerkopfgrundkdrpers 3 einge-
bracht werden, um dann die inneren Flanken 15 der
Stabmesser 2 zu schleifen.

[0052] Der Anschlussbereich 4 des in Fig. 1 gezeig-
ten Stabmesserkopfes 1 ist dennoch noch ausrei-
chend steif, um geeignet einen Adapter aufzunehmen
bzw. direkt mit einer Werkzeugspindel befestigen zu
kénnen. Hierfir weist der Anschlussbereich 4 eine In-
nenbohrung 5 mit Zentrierungsfunktion und weitere
Bohrungen auf, die der Befestigung beziehungswei-
se Kopplung des Stabmesserkopfes 1 dienen.

[0053] In dem in Fig. 1 gezeigten Ausfiihrungsbei-
spiel befindet sich der Anschlussbereich 4 etwa 25
mm tiefer als die Frontstirnflache 11 des Stabmesser-
kopfes 1. Der jeweilige Abstand der auRersten Punk-
te der Aufnahmen 6 zu dem Beginn des abgeschrag-
ten Uberganges 12 ist aus Kollisionsgriinden mini-
mal. Der Abstand der am weitesten nach innen wei-
senden Punkte der Aufnahmen 6 relativ zu dem Be-
ginn des inneren, weiteren abgeschréagten Ubergan-
ges 14 ist ebenfalls minimal ausgefuhrt.

[0054] Neben dem oben beschriebenen Schleifen
der Flanken 15 ist es bei dem erfindungsgema-
Ren Stabmesserkopf 1 auch mdglich, die Brustbe-
reiche 16 der Stabmesser 2 nachzuschleifen, indem
zwischen die aus der Frontstirnflache 11 heraus-
ragenden Schneidenbereiche der Stabmesser 2 ei-
ne Schleifscheibe, welche beispielsweise eine Tel-
lerschleifscheibe sein kann, eingefihrt wird und die
Spanflache 16 nachgeschliffen werden.

[0055] Durch den charakteristischen Aufbau des
Messerkopfgrundkérpers 3 des erfindungsgemalien
Stabmesserkopfes 1 ist es nicht nur mdglich, die
Stabmesser 2 im im Messerkopfgrundkdrper 3 ein-
gebauten Zustand zu schleifen. Darlber hinaus er-
gibt sich der positive Nebeneffekt, dass der erfin-
dungsgemale Stabmesserkopf 1 ein gegeniber her-
kémmlichen Stabmesserkdpfen deutlich reduziertes
Gewicht und einen kleineren AuRendurchmesser auf-
weist. Hieraus ergibt sich erst die Moglichkeit, den
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erfindungsgemaflen Stabmesserkopf 1 auf univer-
sellen 5-Achs-CNC-Maschinen einzusetzen. Deswei-
teren konnen Synergieeffekte, wie automatisierter
Werkzeugwechsel und vollautomatisierter Verzah-
nungsprozess, genutzt werden.

[0056] Fig. 2 zeigt schematisch den Stabmesser-
kopf 1 aus Fig. 1 in einer perspektivischen Ansicht
mit Sicht auf eine riickseitige Stirnflache 26 des Mes-
serkopfgrundkdrpers 3, aus welcher der hintere Be-
reich der Stabmesser 2 herausragt. Man sieht fer-
ner eine Hinteransicht des Anschlussbereiches 4,
welche in dem gezeigten Ausfiihrungsbeispiel ge-
genlber der riickseitigen Stirnflache 26 aus dem
Messerkopfgrundkérper 3 herausragt. Im Anschluss-
bereich 4 sind Nutaussparungen 27 nach genorm-
ten Werkzeuganschlissen vorgesehen. Damit kdn-
nen alle gangigen standardmaRigen Werkzeugadap-
ter verwendet werden.

[0057] Fig. 3 zeigt schematisch eine geschnittene
Draufsicht auf den Stabmesserkopf 1 der Fig. 1 und
Fig. 2. Fig. 4 zeigt einen vergrofierten Ausschnitt von
Fig. 3. In den Fig. 3 und Fig. 4 sieht man nochmals
deutlich die in der Ausfiihrungsform von Fig. 1 und
Fig. 2 verwendete Form der Fixierung der Stabmes-
ser 2 in den Aufnahmen 6. Wie bereits oben erlau-
tert, werden hierfir in dem gezeigten Ausfihrungs-
beispiel Keile 25 verwendet, die gegen die Brustbe-
reiche 16 der Stabmesser 2 in den Aufnahmen 6 un-
ter Zuhilfenahme von als Fixierelementen 9 verwen-
deten Spannschrauben und Kegelscheiben 28 ge-
driickt werden. Aus Platzgrinden wird fiir die Fixie-
relemente 9 das Material zwischen den Messerauf-
nahmen genutzt.

[0058] Dadurch, dass es mit Hilfe des erfindungs-
gemalen Stabmesserkopfes 1 mdglich ist, die Stab-
messer 2 in ihrer Stellung im Messerkopfgrundkérper
3 zu schleifen, erspart man sich den Aufwand flir ein
Ausbauen, Wiedereinbauen und Justieren der Stab-
messer 2, welche Schritte bisher zum Nachschleifen
der Stabmesser 2 nétig gewesen waren.

[0059] Nach einem Schleifen der Stabmesser 2 ist
es jedoch unbedingt erforderlich, diese zu beschich-
ten. Die Beschichtung erfolgt beispielsweise mit ei-
nem der derzeit Ublichen Verfahren. Um auch eine
Beschichtung der Stabmesser 2 in dem Messerkopf-
grundkdrper 3 eingespannten Zustand zu ermdgli-
chen, ist gemal einem weiteren Aspekt der vorlie-
genden Erfindung eine Beschichtungsabdeckvorrich-
tung fir den Stabmesserkopf 1 vorgesehen.

[0060] Fig. 5 zeigt schematisch einen ersten Teil ei-
ner moglichen Ausfiihrungsform einer solchen Be-
schichtungsabdeckvorrichtung. So ist in Fig. 5 sche-
matisch in einer perspektivischen Ansicht ein Unter-
teil einer solchen Beschichtungsabdeckvorrichtung in
Form eines Topfes 18 dargestellt. Der Topf 18 weist
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eine zylindrische Form auf, seine Topfwand 20 ist die
Zylindermantelflache. Mittig in dem Inneren des Top-
fes 18 ist eine Nabe 23 vorgesehen, auf welche der
beispielsweise in den Fig. 1 und Fig. 2 dargestellte
Stabmesserkopf 1 mit der Innenbohrung 5 des An-
schlussbereiches 4 aufgesetzt werden kann, sodass
nachfolgend die aus der Frontstirnflache 11 des Stab-
messerkopfes 1 herausragenden Schneidflachen der
Stabmesser 2 aus dem Topf 18 herausragen.

[0061] In der Topfwand 20 sind an mehreren Stel-
len Offnungen 24 vorgesehen, liber welche ein Luft-
austausch zwischen den abgedeckten Bereichen des
Stabmesserkopfes 1 und der Umgebung maglich ist.
Durch den Topf 18 beziehungsweise die Topfwand
20 werden alle bei einer Beschichtung der Stabmes-
ser 2 zu schitzenden Bereiche des Stabmesserkop-
fes 1, insbesondere jedoch die Bohrungen 8 und Fi-
xierelemente 9 geschiitzt, sodass diese nicht bei der
Beschichtung mit beschichtet werden.

[0062] Fig. 6 zeigt schematisch den Topf 18 aus
Fig. 5 in einer perspektivischen Ansicht mit Sicht auf
eine Unterseite des Topfes 18.

[0063] Fig. 7 zeigt schematisch ein zweites Teil
der erfindungsgemafRen Beschichtungsabdeckvor-
richtung, namlich einen Deckel 17, der auf den in den
Topf 18 aus den Fig. 5 und Fig. 6 eingesetzten Stab-
messerkopf 1 aufgesetzt werden kann. In Fig. 7 ist
der Deckel 17 in einer perspektivischen Ansicht von
oben dargestellt. Fig. 8 zeigt den Deckel 17 aus Fig. 7
in einer perspektivischen Ansicht von unten.

[0064] Der Deckel 17 ist in Anpassung an die Gro-
Be der Innenmantelflache 13 des Stabmesserkopfes
1 kreisrund gestaltet und weist in der Mitte ein Mittel-
bohrung 19 auf, die auf die Nabe 23 des Topfes 18
aufgesetzt werden kann. Am Deckelrand ist nach un-
ten verlaufend eine Abschragung 22 vorgesehen, die
ein Gegenstick zu der Ausbildung des weiteren ab-
geschragten Uberganges 14 des Messerkopfgrund-
korpers 3 ausbildet. Dadurch kann der Deckel 17 pas-
send auf den Innenbereich des in den Topf 18 einge-
setzten Stabmesserkopfes 1 aufgesetzt werden.

[0065] Darliber hinaus sind tber die Flache des De-
ckels 17 verteilte Offnungen 24‘ vorgesehen, Uber
welche ein Luftaustausch zwischen der Umgebung
und den von dem Deckel 17 abgedeckten Bereichen
des Stabmesserkopfes 1 madglich ist.

[0066] Fig. 9 zeigt schematisch in einer Seitenan-
sicht einen in die Beschichtungsabdeckvorrichtung
aus den Fig. 5 bis Fig. 8 eingesetzten Stabmesser-
kopf 1, wobei, wie in Fig. 9 zu sehen, die Schneid-
bereiche des Stabmessers 2 aus dem abgedeckten
Topf 18 herausragen.
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[0067] Fig. 10 zeigt die Anordnung aus Fig. 9 in ei-
ner geschnittenen Ansicht, und Fig. 11 zeigt die An-
ordnung aus den Fig. 9 und Fig. 10 in einer Drauf-
sicht auf den in die Beschichtungsabdeckvorrichtung
eingebrachten Stabmesserkopf 1.

[0068] In der Beschichtungsabdeckvorrichtung kén-
nen insbesondere die Schneidflachen der vor-
her nachgeschliffenen Stabmesser 2 vorteilhaft be-
schichtet werden. Danach kann der Stabmesserkopf
1 wieder einfach aus der Beschichtungsabdeckvor-
richtung entnommen und — ohne dass ein nachfolgen-
des Justieren der Stabmesser 2 nétig ist — weiter ein-
gesetzt werden.

[0069] So ist es mit Hilfe des erfindungsgemalen
Stabmesserkopfes 1 als auch mit der erfindungs-
gemalen Beschichtungsabdeckvorrichtung mdglich,
die Stabmesser 2 im montierten Zustand fertig zu
profilieren und nachzuscharfen. Hierdurch entfallt die
Demontage und Montage der Stabmesser 2 zum
nachscharfen. Zudem entfallen Hilfsvorrichtungen fiir
das Nachschéarfen der einzelnen Stabmesser 2. Dar-
Uber hinaus entfallt ein Justieren durch das Nach-
scharfen im montierten Zustand. Im Ergebnis erhalt
man eine wesentlich héhere Genauigkeit des ge-
schliffenen Messerprofiles im Vergleich zum Stand
der Technik.

[0070] Da es erfindungsgemaf auch maoglich ist, die
Stabmesser 2 im montierten Zustand zu beschich-
ten, entfallt ebenfalls die Demontage und Montage
der Stabmesser 2 zum Beschichten. Durch den Drei-
Seitenschliff beim Profilieren beziehungsweise Nach-
scharfen entfallt ein chemisches Entschichten. Zu-
dem werden aufler den Messerschneiden alle an-
deren Bereiche des kompletten Stabmesserkopfes 1
durch die beispielsweise in den Fig. 5 bis Fig. 8 dar-
gestellten speziellen Abdeckungen vor Beschichtung
geschutzt.

[0071] Grundlage der oben beschriebenen erfin-
dungsgemal’ erreichbaren Vorteile ist der erfin-
dungsgemal’ ausgebildete Messerkopfgrundkérper 3
des Stabmesserkopfes 1. Der Messerkopfgrundkor-
per 3 ermdglicht es, dass beim Profilieren bezie-
hungsweise Schleifen der Stabmesser 2 im Stab-
messerkopf 1 keine Stoérkonturen den kompletten
Schleifprozess behindern. Dies wird dadurch ermég-
licht, dass der Messerkopfgrundkdrper 3 im Bereich
des Schleifkdrperauslaufes auflen und innen ent-
sprechend freigelegt ist, ohne dass die Stabilitat des
gesamten Systems beeintrachtigt wird. Als positiver
Nebeneffekt wird der AulRendurchmesser als auch
das Gewicht des erfindungsgemalen Stabmesser-
kopfes 1 reduziert. Beim Einsatz eines solchen Stab-
messerkopfes 1 auf universellen 5-Achs-CNC-Dreh/
Frasmaschinen mit automatisierter Werkzeugbeschi-
ckung wirkt sich das vorteilhaft aus.
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[0072] Das Profilieren beziehungsweise Nach-
schleifen der Stabmesser 2 im montierten Zu-
stand ist grundsatzlich nur mit verschiedenen
Schleifscheibenmodifikationen mdglich. So eignen
sich beispielsweise 5-Achs-CNC-Werkzeugschleif-
maschinen mit automatischen Scheibenwechslern
und variablen Schleifscheiben. Beim Einsatz von 5-
Achs-CNC-Werkzeugschleifmaschinen mit automati-
sierten Scheibenwechslern ist das Profilieren bezie-
hungsweise Nachschleifen des kompletten Schnei-
denprofiles eines erfindungsgemafllen Stabmesser-
kopfes 1 im vollautomatisierten Zyklus mdoglich. Die
beim Profilieren der einzelnen Stabmesser 2 zwangs-
laufig erforderlichen Hilfszeiten fur die Beschickung
entfallen. Gleiches gilt fur die peripheren Beschi-
ckungseinrichtungen fir die Beladung und Entladung
der einzelnen Stabmesser 2. Als weiterer Vorteil er-
gibt sich eine hdhere Genauigkeit, da die Quali-
tat des Schleifergebnisses nicht durch zuséatzliche
Montage noch beeintrachtigt wird. Ferner sind kei-
ne Zusatzeinrichtungen fir die Montage und das
Justieren der Stabmesser 2 erforderlich. Schliel3-
lich ist auch das Investment fiir universelle 5-Achs-
CNC-Werkzeugschleifmaschinen mit automatischen
Scheibenwechsler niedriger als flir Spezial-Stabmes-
serschleifmaschinen. Wahrend auf den Spezial-Stab-
messerschleifmaschinen nur das Schleifen von Stab-
messern madglich ist, kénnen auf der universellen
5-Achs-CNC-Werkzeugschleifmaschinen alle Arten
von Werkzeugen kostenglinstig geschliffen werden.
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Patentanspriiche

1. Stabmesserkopf (1) mit austauschbaren Stab-
messern (2) und einem um eine Rotationsachse (A)
rotationssymmetrischen Messerkopfgrundkérper (3),
wobei der Messerkopfgrundkdrper (3) mittig um die
Rotationsachse (A) einen Anschlussbereich (4) mit
einer Innenbohrung (5) fiir eine Kopplung des Mes-
serkopfgrundkdrpers (3) mit einem Adapter oder ei-
ner Maschine aufweist, in dem Messerkopfgrundkor-
per (3) in kreisformiger Anordnung Aufnahmen (6)
fir die Stabmesser (2) vorgesehen sind und in ei-
ner AuBenmantelflache (7) des Messerkopfgrund-
kérpers (3) Bohrungen (8) vorgesehen sind, die in
den Aufnahmen (6) minden und in welchen Fixie-
relemente (9) zum direkten oder mittelbaren Fixie-
ren der Stabmesser (2) in den Aufnahmen (6) vor-
gesehen sind, dadurch gekennzeichnet, dass die
Aufnahmen (6) in einem ringférmigen AuRenrandbe-
reich (10) des Messerkopfgrundkdrpers (3) vorgese-
hen sind, die Stabmesser (2) mit ihren Schneiden aus
einer Frontstirnflache (11) des AuRRenrandbereiches
(10) ragen, zwischen der Frontstirnflache (11) und der
AuRenmantelflache (7) des Messerkopfgrundkdrpers
(3) ein abgeschragter Ubergang (12) vorgesehen ist,
und der Anschlussbereich (4) des Messerkopfgrund-
kérpers (3) in einem gegeniiber dem Niveau der
Frontstirnflache (11) des AuRenrandbereiches (10)
abgesenkten Bereich des Messerkopfgrundkdrpers
(3) vorgesehen ist.

2. Stabmesserkopf nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der AuRRenrandbereich (10) des
Messerkopfgrundkérpers (3) in Richtung der Rotati-
onsachse (A) des Stabmesserkopfes (1) eine Innen-
mantelflache (13) aufweist, die um den Anschlussbe-
reich (4) des Messerkopfgrundkérpers (3) vorgese-
hen ist, wobei zwischen der Frontstirnflache (11) des
AuRenrandbereiches (10) und der Innenmantelflache
(13) eine weiterer abgeschragter Ubergang (14) vor-
gesehen ist.

3. Stabmesserkopf nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Abstand zwischen der Innen-
mantelflache (13) und der Aulienmantelflache (7) ge-
rade so grol ist, dass die Stabmesser (2) in den durch
den Aufdenrandbereich (10) geflihrten Aufnahmen (6)
aufgenommen und durch die Fixierelemente (9) in
den Aufnahmen (6) fixiert werden kénnen.

4. Stabmesserkopf nach wenigstens einem der
vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Stabmesser (2) Halbrundmesser sind.

5. Stabmesserkopf nach wenigstens einem der
vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass der zwischen der Frontstirnflache (11) und
der Auflenmantelflache (7) und/oder der zwischen
der Frontstirnflache (11) und der Innenmantelflache
(13) vorgesehene abgeschragte Ubergang (12, 14)
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in Form einer Schrége ausgebildet ist, die in einem
Winkel von < 30° zu der Rotationsachse (A) des Stab-
messerkopfes (1) ausgerichtet ist.

6. Verfahren zum Schleifen von austauschbaren
Stabmessern (2) eines Stabmesserkopfes (1),
dadurch gekennzeichnet,
dass ein Stabmesserkopf (1) nach wenigstens einem
der Anspriiche 1 bis 5 verwendet wird und
dass die Stabmesser (2) geschliffen werden, wah-
rend sie in den Aufnahmen (6) des Messerkopfgrund-
koérpers (3) verbleiben.

7. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Stabmesser (2) an ihren Flan-
ken (15) mit einem Schleifkdrper geschliffen werden,
dessen Schleifflache in Form einer Zylinder-, Konus-
oder Kegelmantelflache ausgebildet ist.

8. Verfahren nach Anspruch 6 oder 7, dadurch
gekennzeichnet, dass die Stabmesser (2) an ihren
Spanflachen (16) mit einer Tellerschleifscheibe ge-
schliffen werden.

9.  Beschichtungsabdeckvorrichtung fiir einen
Stabmesserkopf (1) nach wenigstens einem der An-
spriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die
Beschichtungsabdeckvorrichtung einen Deckel (17)
zum Abdecken des Anschlussbereiches (4) des Mes-
serkopfgrundkdérpers (3) und einen Topf (18) zur Auf-
nahme des Stabmesserkopfes (1) aufweist, wobei
der Deckel (17) eine Mittelbohrung (19) fir eine Ad-
apter- oder Maschinenteildurchfiihrung aufweist, und
wobei der Topf (18) derart ausgebildet ist, dass seine
Topfwand (20) die Bohrungen (8) in der Auflenman-
telflache (7) des Messerkopfgrundkoérpers (3) und die
Fixierelemente (9) abdeckt und eine Topfwandho-
he (h) aufweist, die so bemessen ist, dass nur die
Schneiden der Stabmesser (2) aus dem Topf (18)
herausragen, wenn der Stabmesserkopf (1) in den
Topf (18) eingebracht ist.

10. Beschichtungsabdeckvorrichtung nach den
Ansprichen 2 und 9, dadurch gekennzeichnet, dass
der Deckel (17) an seinem Deckelrand (21) eine nach
innen verlaufende Abschragung (22) aufweist, die
an den abgeschragten Ubergang (14) zwischen der
Frontstirnflache (11) und der Innenmantelflache (13)
angepasst ist.

11.  Beschichtungsabdeckvorrichtung nach An-
spruch 9 oder 10, dadurch gekennzeichnet, dass der
Topf (18) innen mittig eine Nabe (23) aufweist, auf die
der Messerkopfgrundkérper (3) aufsetzbar ist.

12. Beschichtungsabdeckvorrichtung nach we-
nigstens einem der Anspriche 9 bis 11, dadurch
gekennzeichnet, dass in dem Deckel (17) und der
Topfwand (20) Offnungen (24, 24‘) vorgesehen sind,
durch welche ein Luftaustausch zwischen den ab-
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gedeckten Bereichen des Stabmesserkopfes (1) und
der Umgebung mdglich ist.

13. Verfahren zum Beschichten von austauschba-
ren Stabmessern (2) eines Stabmesserkopfes (1),
dadurch gekennzeichnet,
dass ein Stabmesserkopf (1) nach wenigstens einem
der Anspriche 1 bis 5 und eine Beschichtungsab-
deckvorrichtung nach wenigstens einem der Anspru-
che 9 bis 12 verwendet werden,
wobei der Stabmesserkopf (1) mit den darin vorge-
sehenen Stabmessern (2) in den Topf (18) der Be-
schichtungsabdeckvorrichtung eingebracht wird, und
der Anschlussbereich (4) mit dem Deckel (17) der Be-
schichtungsabdeckvorrichtung abgedeckt wird,
wonach die Frontstirnflache (11) mit den aus ihr
ragenden Schneidbereich der Stabmesser(2) offen
liegt und die Schneidbereiche in dieser Anordnung
mit einem Beschichtungsmaterial beschichtet wer-
den.

Es folgen 6 Blatt Zeichnungen
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Fig. 2
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Fig. 3
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Fig. 5
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Fig. 10
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Fig. 11



	Titelseite
	Recherchebericht

	Beschreibung
	Patentansprüche
	Anhängende Zeichnungen

