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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Werkzeug zur Bear-
beitung von Werkstlicken aus Holz, Kunststoff und der-
gleichen nach dem Oberbegriff des Anspruches 1.
[0002] Beieinem bekannten Werkzeug (EP 0559 577
A1) sitzen der Planfraser und der Hobelkopf mit den
Schneidelementen auf einer gemeinsamen Maschinen-
spindel. Das durch die entsprechende Maschine laufen-
de Werkstlick wird mit dem Planfraser an der einen Sei-
tenflache und mit den Schneidmessern des Hobelkopfes
an der Unterseite bearbeitet. Da die Werkstlicke beim
Durchlauf durch eine Holzbearbeitungsmaschine an al-
len vier Seiten bearbeitet werden, ist die Maschine noch
mit weiteren Spindeln versehen, auf denen ein weiterer
Planfraser zur Bearbeitung der anderen Seitenflache des
Werkstlickes sowie ein weiteres Werkzeug zur Bearbei-
tung der Oberseite des Werksttickes sitzen. Die Maschi-
ne ist dementsprechend konstruktiv aufwendig gestaltet
und entsprechend teuer. Zudem bereitet es erhebliche
Probleme, die beiden in Transportrichtung des Werk-
stiickes durch die Maschine verlaufenden Seitenflachen
des Werkstilickes genau parallel zu bearbeiten, da die
entsprechenden Werkzeuge auf unterschiedlichen Spin-
deln sitzen und unabhangig voneinander eingestellt wer-
den mussen.

[0003] Beim gattungsgemalen Werkzeug (GB-A-1
020 571) ist am Hobelkopf ein Planfraser befestigt. Der
Hobelkopf hat Schlitze bzw. Schwalbenschwanznuten,
in die weitere Planschneiden eingesetzt werden kbnnen.
Die Einstellung der weiteren Planschneiden ist aufwen-
dig und schwierig. Zudem wird mit den weiteren Plan-
schneiden nur ein in der Hohe begrenzter Falz bearbei-
tet, nicht jedoch die gesamte Langsseite des Werkstuk-
kes.

[0004] Bei einem anderen bekannten Werkzeug (FR
585 790 A) sitzen auf einer Maschinenspindel unabhan-
gig voneinander der Hobelkopf und zwei Planfraser. Der
axiale Abstand zwischen dem einen Planfraser und dem
Hobelkopf wird durch Zwischenscheiben eingestellt.
[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das
gattungsgemaflie Werkzeug so auszubilden, da das
Werkstlick mit hoher Genauigkeit bearbeitet werden
kann.

[0006] Diese Aufgabe wird beim gattungsgemaRen
Werkzeug erfindungsgeman mit den Merkmalen des An-
spruches 1 geldst.

[0007] Mit dem erfindungsgemaRen Werkzeug wird
das Werkstuck gleichzeitig an drei Seiten bearbeitet. Mit
den beiden Planfrasern werden die in Transportrichtung
durch die Maschine verlaufenden Seitenflaichen des
Werkstlickes bearbeitet, wahrend mit den Schneidmes-
sern des Hobelkopfes die eine Aulienseite des Werk-
stlickes bearbeitet wird. Dementsprechend muf beim
Durchgang des Werkstiickes durch die entsprechende
Maschine nur noch die andere AuRenseite des Werk-
stlickes bearbeitet werden. Da die beiden Planfraser auf
derselben Spindel sitzen, kénnen die Seitenflachen des
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Werkstlickes absolut gerade und insbesondere absolut
parallel zueinander bearbeitet werden, was fiir eine spa-
tere Verleimung des Werkstiickes unabdingbar ist. Hier-
zu tragt bei, dal der weitere Planfraser mit seinem hil-
senformigen Lagerteil auf dem Hobelkopf verstellbar ge-
lagert ist. Da die Seitenflachen des Werkstlickes mit den
beiden Planfrasern stirngefrast werden, haben sie eine
optimale Oberflache fiir den spateren Verleimvorgang.
Aufgrund der erfindungsgemafen Ausbildung bendtigt
die Maschine, in welche das erfindungsgemale Werk-
zeug eingesetzt wird, nur noch eine geringe Zahl an Spin-
deln, so daf} die Maschine konstruktiv einfach aufgebaut
und vor allen Dingen kostenglnstig hergestellt werden
kann, ohne dal® dadurch die Bearbeitungsqualitat und
Bearbeitungsgenauigkeit beeintrachtigt wird. Unter Ho-
belkopf ist ein Werkzeug zu verstehen, dessen Schneid-
messer gerade oder profilierte Schneiden haben kénnen.
[0008] Weitere Merkmale der Erfindung ergeben sich
aus den weiteren Anspriichen, der Beschreibung und
den Zeichnungen.

[0009] Die Erfindung wird anhand eines in den Zeich-
nungen dargestellten Ausfiihrungsbeispieles naher er-
lautert. Es zeigen

Fig. 1 teilweise im Axialschnittund teilweise in Ansicht
ein erfindungsgemafies Werkzeug,

Fig.2 eine Stirnansicht des erfindungsgemaRen
Werkzeuges.

[0010] Das Werkzeug dient vorzugsweise zur Bear-

beitung von Werkstticken aus Holz, Kunststoff und der-
gleichen und sitzt auf einer (nicht dargestellten) Spindel
einer entsprechenden Maschine, vorzugsweise einer
Kehlmaschine. Mit dem einzigen Werkzeug ist eine drei-
seitige Bearbeitung eines Werkstiickes 1 mdglich, das
in bekannter Weise durch die Maschine transportiert
wird. Das Werkzeug hat zwei Planfraser 2, 3, zwischen
denen sich ein Hobelkopf 4 befindet. Mit den Planfrasern
2, 3 werden die einander gegenlberliegenden Seiten 5,
6 des Werkstlickes 1 bearbeitet. Diese Seitenflachen 5,
6 liegen in Transportrichtung des Werkstlickes 1 durch
die Maschine. Mit dem Hobelkopf 4 wird die Oberseite 7
des Werkstuickes 1 bei dessen Durchlauf durch die Ma-
schine bearbeitet. Der Hobelkopf 4 kann auch als Profil-
messerkopf ausgebildet sein, der Profilmesser tragt, so
daR die Oberseite 7 des Werkstiickes 1 mit einer ent-
sprechenden Profilierung versehen sein kann.

[0011] Der Hobelkopf 4 hat einen Grundkoérper 8, der
am Umfang in bekannter Weise Schneidmesser 9 tragt.
Sie sind in umfangsseitigen Nuten 10 des Grundkdrpers
8 mit Druckelementen 11 eingespannt, die durch ver-
senkt angeordnete Spannschrauben 12 betétigt werden.
Durch Anziehen der Spannschrauben 12 werden die
Druckelemente 11 in Richtung auf die gegeniberliegen-
de Seitenwand 13 der jeweiligen Nut 10 gedrickt, wo-
durch die Schneidmesser 9 durch die Druckelemente 11
gegen die Nutseitenwdnde 13 gespannt werden. Die
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Druckelemente 11 kénnen sich tber die Ldnge der Nuten
10 erstrekken. Es ist aber auch moglich, fir jedes
Schneidmesser 9 nebeneinander liegende Druckele-
mente 11 vorzusehen.

[0012] Der Grundkérper hateine axiale, ihn tber seine
Lange durchsetzende Offnung 14, mit der er auf die (nicht
dargestellte) Maschinenspindel gesteckt werden kann.

[0013] Ander einen Stirnseite 15 des Grundkérpers 8
ist der Planfraser 2 befestigt, vorzugsweise verschraubt.
Der Planfraser 2 kann aber auch als selbstandige Einheit
auf die Spindel gesteckt sein. Der Planfraser 2 hat gré-
Reren Arbeitsdurchmesser als der Hobelkopf 4 und ist
mit einer zentralen C")ffnung 16 versehen, durch welche
ein Teil der Spindel ragt.

[0014] Wie Fig. 2 zeigt, ist der Grundkdrper 8 mit zwei
diametral einander gegeniberliegenden, in Achsrich-
tung verlaufenden Paf3nuten 17 und 18 versehen, mit
denen der Planfraser 3 verdrehgesichert auf dem Grund-
kérper 8 des Hobelkopfes 4 montiert werden kann. Die
beiden PaRnuten 17, 18 erstrecken sich Uber die axiale
Lange des Grundkdrpers 8 und sind gleich ausgebildet.
[0015] Der Planfraser 3 hat einen scheibenférmigen
Grundkoérper 19, welcher Gber seinen Umfang verteilt
Planschneiden 20 tragt. Sie sind in bekannter Weise in
umfangsseitigen Aufnahmen 21 des Grundkdrpers 19
befestigt. Anstelle der Planschneiden 20 kénnen auch
Vorschneiden vorgesehen sein. Am Umfang des Grund-
korpers 19 sind auflerdem, wie Fig. 2 zeigt, Nuten 22
verteilt angeordnet, in denen Umfangsschneiden unter-
gebracht werden kénnen.

[0016] AuchderPlanfraser?2istmitdenPlanschneiden
20 und mit Nuten zur Aufnahme von Umfangsschneiden
langs seines Umfanges versehen.

[0017] Der scheibenférmige Grundkdrper 19 steht von
einem hilsenférmigen Lagerteil 23 radial nach aulen
ab, mit dem er vorzugsweise einstiikkig ausgebildet ist.
Der Grundkorper 19 ist an einem Ende des Lagerteiles
23 vorgesehen, der diametral einander gegenlberlie-
gende, axial verlaufende Nuten 24 zur Aufnahme von
Palfedern 25, 26 aufweist. Mit ihnen sitzt der Planfraser
3 pafigenau auf dem Grundkérper 8. Jede Palfeder 25,
26 ist vorteilhaft mit einer Schraube 27 innenseitig am
Lagerteil 23 I6sbar befestigt. Die mit den Palnuten 17,
18 zusammenwirkenden PafRfedern 25, 26 gewahrlei-
sten eine einwandfreie drehfeste Verbindung zwischen
dem Hobelkopf 4 und dem Planfraser 3. Aulerdem kann
der Planfréser 3 in Axialrichtung auf dem Grundkérper 8
zur Anpassung an unterschiedlich breite Werkstticke 1
verschoben werden.

[0018] Zur Befestigung des Planfrésers 3 in seiner je-
weiligen Axiallage auf dem Grundkorper 8 ist eine
Klemmeinrichtung 28 vorgesehen. Sie weist vier Klemm-
segmente 29 bis 32 auf (Fig. 2), die jeweils teilkreisformig
ausgebildet sind und Uber den Umfang des Grundkor-
pers 8 verlaufen. Jedes Klemmsegment 29 bis 32 weist
in halber Lange eine Gewindebohrung flr eine Klemm-
schraube 33 bis 36 auf. Die axial liegenden Klemm-
schrauben 33 bis 36 stlitzen sich mit ihrem freien Ende
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an einer Stirnseite 37 des Lagerteils 23 des Planfrasers
3 ab (Fig. 1). Die Klemmsegmente 29 bis 32 haben axia-
len Abstand von der Stirnseite 37 des Lagerteiles 23 und
sind jeweils Uber einen schmalen, auf der Mantelflache
des Grundkorpers 8 aufliegenden Steg 38 mit dem La-
gerteil 23 verbunden, vorzugsweise einstickig mit ihm
ausgebildet. Werden die Klemmschrauben 33 bis 36 an-
gezogen, stltzen sie sich an der Stirnseite 37 des La-
gerteiles 23 ab. Dadurch wird auf die Klemmsegmente
29 bis 32 eine in Richtung des Pfeiles 39 in Fig. 1 gerich-
tete Klemmkraft bzw. ein Kippmoment erzeugt, die dazu
fuhrt, daf} die Klemmsegmente 29 bis 32 und damit der
Planfraser 3 absolut fest auf dem Grundkérper 8 sitzen.
Die Klemmsegmente 29 bis 32 sind an der vom Planfra-
ser 2 abgewandten Seite des Planfrésers 3 vorgesehen.
[0019] Soll der Planfraser 3 auf dem Grundkérper 8
zur Anpassung an die WerkstUckbreite axial verschoben
werden, werden die Klemmschrauben 33 bis 36 zurtck-
gedreht, wodurch die Klemmkraft 39 so weit verringert
wird, daB} der Planfraser 3 mit der Klemmeinrichtung 28
auf dem Grundkorper 8 in die gewlinschte axiale Lage
verschoben werden kann. Diese Einstellung kann mittels
eines am Grundkorper 8 vorgesehenen Mal3stabes oder
eines Musterwerkstiickes vorgenommen werden.
[0020] Die Klemmsegmente 29 bis 32 sind durch radial
verlaufende Schlitze 40 bis 43 (Fig. 2) voneinander ge-
trennt. In Héhe dieser Schlitze 40 bis 43 liegen vorteilhaft
die Schneidmesser 9 des Hobelkopfes 4. AuRerdem ist
der Planfréser 3 an seiner Innenbohrung mit Uber seine
axiale Lange sich erstreckenden Vertiefungen 44 bis 47
fir die Schneidmesser 9 des Hobelkopfes 4 versehen.
[0021] Damitdie beiden Planfraser 2, 3 das Werkstlick
1 an seinenin Transportrichtung sich erstreckenden Sei-
tenflachen 5, 6 einwandfrei bearbeiten konnen, ist der
Maschinentisch, auf dem die Werkstiicke 1 bei ihrem
Transport durch die Maschine aufliegen, im Bereich die-
ser Spindel als Tischsteg 48 ausgebildet, der schmaler
als der Abstand der Planfraser 2, 3 voneinander bzw. die
Breite des Werkstlickes 1 ist. Dadurch ist sichergestellt,
daR die Planfraser 2, 3 ausreichenden Abstand vom Ma-
schinentischsteg 48 haben.

[0022] Die maximale Werkstlickhéhe 49 (Fig. 1) ist
vom Durchmesser der Planfraser 2, 3 sowie des Hobel-
kopfes 4 abhangig.

[0023] Das Werkzeug wird so auf die Maschinenspin-
del gesteckt, dal der Planfraser 2 mit seiner vom Plan-
fraser 3 abgewandten Seitenflache 50 an einem An-
schlag der Spindel anliegt. An der gegeniiberliegenden
Seite wird dann in bekannter Weise das Werkzeug auf
der Maschinenspindel axial gesichert. Im Ausfiihrungs-
beispiel sitzt das Werkzeug auf einer in Transportrich-
tung der Werkstlicke 1 durch die Maschine oberen Spin-
del, so dal® mit dem Planfraser 2 die rechte Seitenflache
5 und mit dem Planfréser 3 die linke Seitenflache 6 des
Werkstlickes 1 bearbeitet wird, in Transportrichtung des
Werkstlickes 1 durch die Maschine gesehen. Mit dem
Hobelkopf 4 wird die Oberseite 7 des Werkstlickes 1 be-
arbeitet.



5 EP 1 258 328 B1 6

[0024] Da das Werkzeug mit den beiden Planfrasern
2,3 und dem Hobelkopf 4 versehen ist, ist fur ein solches
Werkzeug nur eine einzige Maschinenspindel notwen-
dig. Die Seitenflachen 5, 6 des Werkstiikkes 1 werden
absolut gerade und vor allen Dingen parallel zueinander
hergestellt, was fur das spatere Verleimen der Werkstiik-
ke unabdingbar ist. Die zur Bearbeitung der Werkstlicke
1 erforderliche Maschine bendtigt bei Einsatz des Werk-
zeuges im einfachsten Fall nur noch zwei Spindeln. Auf
der ersten Spindel sitzt ein Hobelkopf, mit dem die Un-
terseite des Werkstiickes 1 bearbeitet wird. Auf der zwei-
ten Spindel sitzt das beschriebene Werkzeug, mit dem
gleichzeitig die restlichen drei Seiten des Werkstlickes
1 bearbeitet werden.

[0025] Vorteilhaft besitzt die Maschine jedoch drei
Spindeln. Die erste Spindel der Maschine istin bekannter
Weise eine horizontale, unterhalb der Transportbahn fiir
die Werkstiicke 1 liegende Abrichtspindel, mit der vor-
zugsweise wenigstens ein Filhrungssteg am Werkstuick
1 gefrast wird. Dementsprechend haben der Maschinen-
tisch und der Tischsteg 48 eine Fiihrungsnut. In Trans-
portrichtung hinter dieser unteren Abrichtspindel hat die
Maschine die horizontale Spindel mit dem beschriebe-
nen Werkzeug, mit dem das Werkstlick 1 gleichzeitig an
drei Seiten bearbeitet wird. Diese Maschinenspindel be-
findet sich im Bereich oberhalb der Werkstlicke 1 bei
deren Durchlauf durch die Maschine. Mit Abstand hinter
dieser oberen Spindel ist die Maschine schliellich mit
einer weiteren unteren, horizontalen Spindel versehen,
auf der ein Fréaser sitzt, mit dem der mit dem Werkzeug
der ersten unteren Abrichtspindel erzeugte Fuhrungs-
steg weggefrast wird.

[0026] Aufgrund desbeschriebenen Werkzeuges kon-
nen sehr hochwertige Werkstlicke hergestellt werden,
wobei die hierzu eingesetzte Maschine konstruktiv ein-
fach ausgebildet und kostengiinstig hergestellt werden
kann.

[0027] Der Hobelkopf 4 hat einen auf Passung bear-
beiteten AuRendurchmesser. Hierzu werden die
Schneidmesser 9 mit den Betriebskraften gespannt und
soim Grundkérper 8 des Hobelkopfes 4 angeordnet, da®
sie nicht radial Uber die Mantelflache des Grundkérpers
8 Uberstehen. Ein so rundgeschliffener Hobelkopf 4 ge-
wahrleistet eine hervorragende Rundheit und PaRge-
nauigkeit unter Einsatzbedingungen. Der Planfraser 3
hat an seiner Bohrung eine entsprechend hohe Palige-
nauigkeit. Dadurch ergibt sich ein hervorragender Plan-
laufdes Planfrésers 3. AuRerdem laRt sich der Planfraser
3 leicht verschieben. Nach dem Rundschleifvorgang
werden die Schneidmesser 9 in ihre Arbeitsposition ver-
stellt und in bekannter Weise auf den gleichen Flugkreis-
durchmesser gebracht.

Patentanspriiche

1.  Werkzeug zur Bearbeitung von Werkstiicken (1) aus
Holz, Kunststoff und dergleichen, mit einem Planfra-
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10.

ser (2) mit Planschneiden (20), wenigstens einem
Schneidmesser (9) tragenden Hobelkopf (4) und mit
weiteren Planschneiden (20), die gegeniiber dem
Planfraser (2) auf dem Hobelkopf (4) verstellbar sind,
dadurch gekennzeichnet, daB die weiteren Plan-
schneiden (20) Teil eines weiteren Planfrasers (3)
sind, der einen hilsenférmigen Lagerteil (23) auf-
weist, mit dem er auf dem Hobelkopf (4) verstellbar
gelagert ist.

Werkzeug nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daB der Hobelkopf (4)
wenigstens eine Axialfuhrung (17, 18) fur den wei-
teren Planfraser (3) aufweist.

Werkzeug nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet, daR die Axialfiihrung
(17, 18) eine Palinut in der Mantelflache des Hobel-
kopfes (4) ist.

Werkzeug nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet, daB der weitere Plan-
fraser (3) mit einer Palkfeder (25, 26) in die PalRnut
(17, 18) eingreift.

Werkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, da der weitere Plan-
fraser (3) mit einer vorteilhaft wenigstens zwei
Klemmsegmente (29 bis 32) aufweisenden Klemm-
einrichtung (28) auf dem Hobelkopf (4) festklemm-
bar ist.

Werkzeug nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet, daB die Klemmsegmen-
te (29 bis 32) durch wenigstens eine Klemmschrau-
be (33 bis 36) aus einer Klemmstellung in eine L&-
sestellung verstellbar sind.

Werkzeug nach Anspruch 5 oder 6,

dadurch gekennzeichnet, daB die Klemmeinrich-
tung (28) mit dem weiteren Planfraser (3) verbunden
ist.

Werkzeug nach einem der Anspriiche 5 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, da der weitere Plan-
fraser (3) an seiner Innenbohrung in Héhe der
Schneidmesser (9) des Hobelkopfes (4) jeweils eine
Vertiefung (44 bis 47) aufweist, die sich Gber die axia-
le Lange des weiteren Planfrasers (4) erstreckt.

Werkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, daB der Hobelkopf (4)
gerade Schneiden (19) aufweist.

Werkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, da der Hobelkopf (4)
profilierte Schneiden aufweist.
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Claims

10.

A tool for machining workpieces (1) of wood, plastics
material and the like, with a surface, milling cutter
(2) with plane cutting edges (20), at least one plane
head (4) carrying cutter blades (9) and with further
plane cutting edges (20) which are displaceable with
respect to the surface milling cutter (2) on the plane
head (4), characterized in that the further plane
cutting edges (20) are part of afurther surface milling
cutter (3) which has a sleeve-shaped bearing part
(23) by which it is mounted on the plane head (4) so
as to be displaceable.

A tool according to Claim 1, characterized in that
the plane head (4) has at least one axial guide (17,
18) for the further surface milling cutter (3).

A tool according to Claim 2, characterized in that
the axial guide (17, 18) is a fitting groove in the ex-
ternal face of the plane head (4).

A tool according to Claim 3, characterized in that
the further surface milling cutter (3) engages in the
fitting groove (17, 18) with a feather key (25,26).

A tool according to any one of Claims 1 to 4, char-
acterized in that the further surface milling cutter
(3) is capable of being clamped on the plane head
(4) in a fixed manner by means of a clamping device
(28) which advantageously has atleast two clamping
segments (29 to 32).

A tool according to Claim 5, characterized in that
the clamping segments (29 to 32) are displaceable
from a clamping position into a release position by
at least one clamping screw (33 to 36).

A tool according to Claim 5 or 6, characterized in
that the clamping device (28) is connected to the
further surface milling cutter (3).

A tool according to any one of Claims 5 to 7, char-
acterized in that in its inner bore at the level of the
cutter blades (9) of the plane head (4) the further
surface milling cutter (3) has a depression (44 to 47)
in each case which extends over the axial length of
the further surface milling cutter (4) [sic - recte (3)].

A tool according to any one of Claims 1 to 8, char-
acterized in that the plane head (4) has straight
cutting edges (19).

A tool according to any one of Claims 1 to 8, char-
acterized in that the plane head (4) has profiled
cutting edges (19).
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Revendications

Outil pour 'usinage de pieces d’oeuvre (1) en bois,
matiere plastique et matériaux similaires, compre-
nant une fraise en bout a surfacer (2) avec des tran-
chants de coupe a surfacer (20), une téte de rabo-
tage (4) portant au moins un fer de coupe (9), et
d’autres tranchants de coupe a surfacer (20) qui sont
réglables sur la téte de rabotage (4) par rapport a la
fraise en bout a surfacer (2),

caractérisé en ce que lesdits autres tranchants de
coupe a surfacer (20) font partie d’'une autre fraise
en bout a surfacer (3) qui comporte une partie de
palier de support (23) en forme de manchon, avec
laquelle elle est montée de maniére réglable sur la
téte de rabotage (4).

Ouitil selon la revendication 1,

caractérisé en ce que la téte de rabotage (4) pré-
sente au moins un guidage axial (17, 18) pour ladite
autre fraise en bout a surfacer (3).

Ouitil selon la revendication 2,

caractérisé en ce que le guidage axial (17, 18) est
une rainure ajustée dans la surface périphérique de
la téte de rabotage (4).

Ouitil selon la revendication 3,

caractérisé en ce que ladite autre fraise en bout a
surfacer (3) s’engage avec une clavette parallele
(25, 26) dans la rainure ajustée (17, 18).

Ouitil selon I'une des revendications 1 a 4,
caractérisé en ce que ladite autre fraise en bout a
surfacer (3) peut étre serrée sur la téte de rabotage
(4) au moyen d’un dispositif de serrage (28) com-
portant avantageusement au moins deux segments
de serrage (29 a 32).

Outil selon la revendication 5,

caractérisé en ce que les segments de serrage (29
a 32) peuvent étre déplacés d’une position de ser-
rage vers une position desserrée, par au moins une
vis de serrage (33 a 36).

Ouitil selon la revendication 5 ou 6,
caractérisé en ce que le dispositif de serrage (28)
est relié a ladite autre fraise en bout a surfacer (3).

Outil selon I'une des revendications 5a 7,
caractérisé en ce que ladite autre fraise en bout a
surfacer (3) présente dans son alésage intérieur, au
niveau de chacun des fers de coupe (9) de la téte
de rabotage (4), respectivement un creux (44 a 47)
qui s’étend sur toute lalongueur axiale de ladite autre
fraise en bout a surfacer (3).

Outil selon I'une des revendications 1 a 8,
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caractérisé en ce que la téte de rabotage (4) pré-
sente des tranchants de fer de coupe (9) rectilignes.

Outil selon I'une des revendications 1 a 8,
caractérisé en ce que la téte de rabotage (4) pré-
sente des tranchants de fer de coupe profilés.
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