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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Werkzeugkopf ge-
mass Oberbegriff von Anspruch 1 und ein Verfahren zum
Einsetzen und Spannen einer Schneidplatte gemass
Oberbegriff von Anspruch 5.

Stand der Technik

[0002] Durch die DE-OS 36 36 618 ist eine Messer-
welle fir spanabhebende Holzbearbeitungsmaschinen
bekannt, insbesondere fiir Hobelmaschinen. Sie hat ei-
nen einstiickigen Wellenkorper, der mehrere achsenpa-
rallele, sich zur Mantelflache hin verengende Nuten auf-
weist, in denen je ein profiliertes, durch einen Fliehkeil
verspanntes Einwegmesser sitzt, das formschlissig in
eine entsprechende Profilierung der Seitenflache einer
zwischen Einwegmesser und Fliehkeil liegenden Halte-
leiste eingreift. Dabei ist die Halteleiste unbeweglich mit
dem Wellenkdrper verbunden und elastisch verformbar.
Sie istin einem solchen Abstand von der Seitenwand der
Nut angeordnet, dass bei geldéstem Fliehkeil ein dazwi-
schenliegendes Messer leicht in Langsrichtung heraus-
gezogen und ein neues Messer praktisch spielfrei ein-
geschoben werden kann. Wenn der Fliehkeil durch Ro-
tation die Spannkraft erzeugt, wird die Halteleiste durch
geringe elastische Verformung fest an das Einwegmes-
ser angepresst, sodass dieses unverriickbar festliegt.
Das Messer ist allerdings nur in einer einzigen, unveran-
derlichen Position einspannbar.

[0003] Das deutsche Gebrauchsmuster DE-U-8914
809 offenbart einen Messerkopf zur spanabhebenden
Bearbeitung von Holz, Kunststoff und dergleichen, ins-
besondere zum Langsprofilieren von Leisten und Plat-
ten, mit einem zylinderférmigen Grundkérper, der meh-
rere achsenparallele, zur Mantelflache offene Nuten auf-
weist. In jeder Nut ist ein Messer zwischen einer Seiten-
wand der Nut und einer Halteleiste eingespannt, wobei
eine Verzahnung des Messerriickens mit einer entspre-
chenden Verzahnung der Seitenwand formschlissig in
Eingriff steht. Die Nutzur Mantelflache des Grundkoérpers
hin ist keilférmig verengt. In dieser ist ein Fliehkeil ange-
ordnet, der das Messer bei rotierendem Grundkorper
zwischen der Halteleiste und der anderen Seitenwand
fest einspannt.

[0004] US Patentanmeldung Nr. 2002/0046632 offen-
bart einen Werkzeugkérper mit einer oder mehr Werk-
zeugaufnahmen, in denen Schneiden einsetzbar sind,
die durch einen Klemmmechanismus gehalten werden.
Um die Werkzeugkosten niedrig zu halten, schlagt die
US 2002/0046632 vor, die Schneiden nachzuscharfen
und einen gleich grossen Betrag am Schneidengrund zu
entfernen und so eine neue Referenzkante zu erzeugen.
Die eingesetzten Schneiden besitzen im Abstand vom
Schneidengrund eine Rille, in die eine in der Werkzeug-
aufnahme ausgebildete, hervorstehende Rippe eingreift,
wenn die Schneide in der Aufnahme festgeklemmt ist.
Die Rille ist auf der der Schneidkante gegentiiberliegen-
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den Flachseite der Schneide vorgesehen und verhindert,
dass die Schneide im Betrieb radial verrutschen kann.
Gemass US 2002/0046632 kann fiir die Erreichung des
gleichen Zwecks die Rippe alternativ am Befestigungs-
keil vorgesehen sein.

[0005] US Patentanmeldung Nr. 2005/0265795 zeigt
einen Werkzeugkopf mit einer Werkzeugaufnahme, in
der eine Schneide mittels eines Befestigungskeils fest-
geklemmt werden kann. Die Schneide weist am Schnei-
dengrund und gegeniber der Flachseite mitder Schneid-
kante eine Fase auf, die den nétigen Freiraum schafft,
wenn die Schneide in die Werkzeugaufnahmedffnung
eingesetzt wird.

[0006] Zum Auswechseln oder Verstellendes Messers
wird zunachst der Fliehkeil durch radial nach innen ge-
richtete Krafteinwirkung, z.B. durch einen Hammer-
schlag, gelost. Die Halteleiste, die in gespanntem Zu-
stand geringfligig in Richtung auf das Messer elastisch
verformt ist, kehrt in ihr; entspannte Lage zuriick. In die-
ser Lage, die durch die Anschlagkante zwischen den bei-
den Streifen genau festgelegtist, ist der Sitzdes Messers
soweit gelockert, dass es sich leicht in Richtung der Ach-
se des Grundkorpers herausziehen lasst. Anschlies-
send, gegebenenfalls nach Anschleifen, kann das Mes-
ser z.B. in einer Position, die um eine Zahnbreite nach
aussen verlagert ist, in Achsrichtung wieder eingescho-
ben werden. Sobald der Messerkopf in schnelle Umdre-
hung versetzt wird, zieht sich der Fliehkeil durch Zentri-
fugalkraft fest. Das Messer ist nun fest und exakt einge-
spannt. Da der Fliehkeil selbsthemmend ausgebildet ist,
verbleibt er auch nach Stillsetzen des Messerkopfes in
gespanntem Zustand. Ein Vorteil des beschriebenen
Messerkopfes ist, dass die Schrauben beim Messer-
wechsel nicht gelést werden missen. Nachteilig hinge-
gen ist, dass sich das Messer nur in axialer Richtung aus
der Nut herausziehen lasst. Dies bedeutet, dass benach-
barte Messerkopfe zuerst von der Werkzeugspindel ent-
fernt werden miissen, bevor das Messer entfernt werden
kann.

[0007] Bei Messerkopfen mit herkdmmlichen Messer-
halterungen ohne Fliehkeile braucht es beim Einsatz von
breiten Messern in der Regel gleich mehrere Schrauben,
um die Messer am Messerkopf zu befestigen. Dies be-
dingt mehr Arbeitsaufwand beim Wechseln von Mes-
sern. Ein weiteres Problem bei solchen konventionellen
Messerkopfen ist, dass die Druckkorper entgegen der
bei Rotation entstehenden Fliehkraft mit Schrauben in
einer Nut des Messerkopfes befestigt sind. Bei hohen
Drehzahlen kann durch die wirkenden Fliehkrafte eine
geringfligige Verschiebung des Messers erfolgen, was
die Genauigkeit der Holzbearbeitung beeintrachtigt und
zu grosseren Toleranzen fiihrt.

Aufgabe der Erfindung

[0008] Es ist deshalb ein Ziel der vorliegenden Erfin-
dung, einen Werkzeugkopf, insbesondere Messerkopf
fur eine Werkzeugmaschine fiir die Holzbearbeitung, und
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ein Verfahren zur Verfliigung zu stellen, bei welchen das
Werkzeug, resp. Messer in radialer Richtung einsetz-
und entfernbar ist. Ein weiteres Ziel ist es, einen Werk-
zeugkopf bereitzustellen, bei welchem bei einem Werk-
zeug- oder Messerwechsel eine vorgangige Demontage
von zum Werkzeugkopf benachbarten Werkzeugkdpfen
nicht mehr nétig ist. Noch ein Ziel ist es, einen Werkzeug-
kopf vorzuschlagen, bei dem der Arbeitsaufwand fir das
Wechseln von Werkzeugen minimiert ist. Ein weiteres
Ziel ist, dass bei einem Werkzeugwechsel das neues
Werkzeug in radialer und vorzugsweise axialer Richtung
genau justiert ist.

Beschreibung

[0009] Erfindungsgemass werden die vorerwahnten
Ziele durch die Merkmale der Anspriiche und 5 realisiert.
Vorteilhafte Weiterbildungen sind in den Unteransprii-
chen definiert.

[0010] Die Erfindung betrifft einen Werkzeugkopf, ins-
besondere einen Messerkopf fir eine Holzbearbeitungs-
maschine, mit einem Zylinder-, kegelférmigen oder pro-
filierten Grundkdérper zur rotierenden Bearbeitung eines
Werkstulcks. Der Werkzeugkopf besitzt wenigstens zwei
gleichmassig Uber seinen Umfang verteilt angeordnete
Werkzeugaufnahmen fir die Aufnahme einer Schneid-
platte. Die Werkzeugaufnahmen haben jeweils in radia-
ler Richtung sich verengende Nuten, in denen jeweils
eine Schneidplatte zwischen einer ersten Seitenwand
der Nute und einem als Druckbacke dienenden Ver-
schlusselement einspannbar ist. Ein Fliehkeil, der in die
Nut einsetzbar ist, kann das Verschlusselement gegen
die Schneidplatte pressen und letztere in der Werkzeug-
aufnahme fixieren. Zwischen der Schneidplatte und der
ersten Seitenwand ist eine erste Formschlussverbindung
vorgesehen, die die Schneidplatte in radialer Richtung
fixiert.

[0011] Erfindungsgemass ist zwischen dem Ver-
schlusselement und dem Fliehkeil eine zweite Form-
schlussverbindung vorgesehen. Diese Anordnung der
Formschlussverbindungen, namlich zwischen der
Schneidplatte und dem Werkzeugkopf einerseits und
dem Verschlusselement und dem Fliehkeil andererseits
hat den Vorteil, dass beim Einspannen eine Relativbe-
wegung zwischen Verschlusselement und Schneidplatte
moglich ist, weil zwischen der Schneidplatte und dem
Verschlusselement keine Formschlussverbindung vor-
handen ist. Auch kann durch die vorgeschlagene Anord-
nung der Formschlussverbindungen die Schneidplatte in
radialer Richtung in die Nut eingesetzt werden.

[0012] Vorteilhaft weist der Fliehkeil eine Bohrung mit
einem Innengewinde auf, in die eine Spannschraube mit
Aussengewinde einsetzbar ist. Dabei kann der Fliehkeil
durch Drehen der Spannschraube in einer ersten Rich-
tung in die Spannposition und durch Drehen der Spann-
schraube in einer zweiten, entgegengesetzten Richtung
in die Werkzeugwechselposition bewegt werden. Diese
Werkzeughalterung hat im Vergleich zum Stand der
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Technik den Vorteil, dass der Fliehkeil bereits beim Ein-
spannen des Werkzeugs in radialer Richtung nach aus-
sen vorgespannt wird. Dies hat den Vorteil, dass der
Fliehkeil und die Schneidplatte bei beginnender Rotation
des Werkzeugkopfes sich nicht mehr verschieben. Ge-
mass einer vorteilhaften Ausfiihrungsform ist die Spann-
schraube ein Gewindestift, an dessen einer Stirnseite ein
Angriffsmittel, z.B. ein Innensechskant oder ein Torx-
Schrauben-Mitnahmeprofil, und an dessen zweiter Stirn-
seite ein vorzugsweise zylindrischer Schraubenkopf
Denkbar ist, dass der Schraubenkopf stirnseitig einen
Rastfortsatz hat, der in eine entsprechendes Sackloch
im Nutengrund mit Spiel eingreifen kann. Dies hat den
Vorteil, dass der Fliehkeil sich in der Nut nicht verschie-
ben kann. Sackloch und Rastfortsatz sind im Ubrigen so
ausgebildet, dass eine radiale Vormontage der Spann-
schraube moglich ist.

[0013] Vorteilhaft ist im Nutengrund ein Schrauben-
loch mit einem Innengewinde vorgesehen, und der
Schaft der Spannschraube weist zwei Gewindeabschnit-
te mit entgegengesetzten Schraubengewinden auf. Dies
hat den Vorteil, dass bei entsprechender Wahl der Dreh-
richtung der Schraubengewinde beim Einschrauben der
Spannschraube in das Schraubenloch der Fliehkeil sich
vom Nutengrund entfernt. Gemass einer anderen Aus-
fuhrungsform kann die Spannschraube drehbar aber in
axialer Richtung unbeweglich in die Bohrung des Flieh-
keils eingesetzt sein. Auch auf diese Weise kann der
Fliehkeil durch Drehen der Spannschraube gegen das
Verschlusselement gepresst werden.

[0014] Zweckmassigerweise ist das Verschlussele-
ment ohne Schrauben in der Werkzeugaufnahme aufge-
nommen resp. in der Werkzeugwechselposition form-
schliissig vom Fliehkeil fixiert. Dies hat den Vorteil, dass
es sich rasch einsetzen oder entfernen lasst. Dies er-
leichtert den Werkzeugwechsel.

[0015] Gemass einer bevorzugten Ausfiihrungsform
ist entweder das Verschlusselement oder der Fliehkeil
mit wenigstens einem Magneten ausgestattet. Das Vor-
sehen wenigstens eines Magneten hat den Vorteil, dass
die vorteilhaft aus einem schwach magnetisierbaren Ma-
terial hergestellte Schneidplatte am Verschlusselement
gehalten ist. Dies hat den Vorteil, dass die Schneidplatte
in der Werkzeugwechselposition ans Verschlusselement
gezogen wird. Weil die Schneidplatte beim Ldsen des
Fliehkeils zusatzlich verkippt wird, kann diese gut mitden
Fingern ergriffen werden.

[0016] Vorzugsweise ist der wenigstens eine Magnet
in eine Aussparung des Verschlusselements biindig mit
dessen Oberflache eingesetzt. Dies hatden Vorteil, dass
die Schneidplatte flachig am Verschlusselement anlie-
gen kann. Zweckmassigerweise sind aus Symmet-
riegriinden im Verschlusselement wenigstens zwei im
Abstand voneinander angeordnete Aussparungen vor-
gesehen, in welche Magnete flachenbiindig eingesetzt
sind.

Vorteilhaft sind die eine oder mehrere Aussparungen im
unteren Bereich des Verschlusselements in kurzem Ab-
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stand zum Verschlusselementgrund, insbesondere im
unteren Drittel des Verschlusselements, vorgesehen.
Andere Positionen sind jedoch in Abhangigkeit der Di-
mensionen der Schneidplatte genauso mdoglich.

[0017] Gemass einer besonders vorteilhaften Ausfih-
rungsform ist ein Druck- oder Federelementvorgesehen,
das soin der Nute positioniert ist, dass es beim Einspan-
nen der Schneidplatte in radialer Richtung nach aussen
auf die Schneidplatte einwirkt und sie an einen Anschlag
presst. Das Druckelement ist vorteilhaft elastisch oder
federelastisch verformbar und beispielsweise aus einem
elastisch verformbaren Kunststoff oder einem Federele-
ment, beispielsweise einer Spiralfeder, hergestellt. Das
Druck- oder Federelement befindet sich vorzugsweise
dort, wo die untere Kante der Schneidplatte auf einem
Absatz der Werkzeugaufnahme aufliegt, sodass das
Druck- oder Federelement mit der unteren Kante der
Schneidplatte zusammenwirken kann. Das Druck- oder
Federelement kann in die Nute eingesetzt oder am Ver-
schlusselement angeordnet sein.

[0018] Eine zweckmassige Ausfihrungsform sieht
vor, dass das Druck- oder Federelement am Verschlus-
selementvorgesehen oder angeordnetist. Es kann dabei
in Langsrichtung gesehen unter den Magneten, d.h. na-
her zum Verschlusselementgrund, angeordnet sein. Das
Druck- oder Federelement kann als eine von der Ober-
flache abstehende Positioniernoppe aus Kunststoff aus-
gebildet sein. Die Positioniernoppe kann beispielsweise
in ein Loch im Verschlusselement eingesetzt sein.
[0019] Gemass einer anderen Ausflihrungsform ist
das Druck- oder Federelement eine Feder, die gleichzei-
tig fur die laterale und radiale Positionierung der Schnei-
de sowie zum Anpressen des Verschlusselementes an
den Fliehkeilbacken verwendet wird.

[0020] Vorteilhaft weist der Fliehkeil eine vordere Keil-
flache auf, die zur ersten Seitenwand der Nut orientiert
ist, und eine der Keilflache gegeniiberliegende Riicken-
flache, die zur zweiten Seitenwand der Nut orientiert und
einen spitzen Winkel zur vorderen Keilflache einnimmt.
Vorzugsweise weist die Keilflache eine in axialer Rich-
tung verlaufende rinnenférmige Vertiefung auf. Die Ver-
tiefung hat den Vorteil, dass der Anpressdruck auf die
zur Vertiefung benachbarten Bereiche des Fliehkeils
konzentriert ist.

[0021] Vorteilhaft ist an der Keilflache eine in axialer
Richtung sich erstreckende Erhebung vorgesehen. Die
Erhebung, z.B. ein langlicher Wulst, kann fiir einen Form-
schluss mit dem Verschlusselement sorgen.

[0022] Zweckmassigerweise ist oberhalb der Vertie-
fung eine erste Andruckflache und unterhalb der Vertie-
fung eine zweite Andruckflache einer Mindesbreite von
wenigstens 1 mm, vorzugsweise von wenigstens 2 mm,
und besonders bevorzugt von wenigstens 3 mm vorge-
sehen.

[0023] Vorzugsweise nimmt die erste Seitenwand der
Nut mit einer vom Zentrum des Werkzeugkopfes ausge-
henden Radialen einen Winkel zwischen 0 und 40 Grad,
vorzugweise zwischen 15 und 35 Grad und besonders
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bevorzugt zwischen 20 und 30 Grad ein.

[0024] Vorteilhaftist der Boden des Fliehkeils mit einer
vorzugsweise parallel zur Langsachse der Bohrung sich
erstreckenden Stufe ausgebildet, sodass eine an die vor-
dere Keilflache angrenzende, erste Bodenflache und ei-
ne an die Riickenflaiche angrenzende, zweite Bodenfla-
che vorhanden sind. Dabei schliesst die zweite Boden-
flache mit der Rickenflache einen Winkel > 90 Grad,
vorzugsweise zwischen 90.1 und 95 Grad und besonders
bevorzugt zwischen 90.5 und 94 Grad ein. Diese korper-
liche Ausbildung des Fliehkeils hatden Vorteil, dass beim
Lésen der Werkzeughalterung eine Kippbewegung des
Fliehkeils verursacht werden kann.

[0025] In der ersten Nutenwand kann ein Zentrierbol-
zen eingelassen sein (z.B. Presssitz) fur die laterale Zen-
trierung der Schneidplatte und gegebenenfalls des Ver-
schlusselements.

[0026] Gemass einer besonders vorteilhaften Ausfiih-
rungsform ist zwischen dem Fliehkeil und dem Ver-
schlusselement eine dritte Formschlussverbindung vor-
gesehen fir die laterale Zentrierung des Verschlussele-
ments. Dies ist eine besonders vorteilhafte Ausgestal-
tung, die in Verbindung mit der zweiten Formschlussver-
bindung die radiale und axiale Justierung der Schneid-
platte erméglicht.

[0027] Eine Schneidplatte fir den Werkzeugkopf einer
Holzbearbeitungsmaschine gemass einem der Anspri-
che 1 bis 4 hat eine an einer ersten Seite (Messerbrust)
der Schneidplatte eine Schneidkante ausgebildet und
auf der der Schneidkante gegeniiberliegenden zweiten
Seite der Schneidplatte eine Positionierrinne. Diese
Schneidplatte zeichnet sich dadurch aus, dass die der
Schneidkante diagonal gegeniiberliegende Kante der
Schneidplatte eine Funktionsflache in Form einer Fase
oder einer Abrundung aufweist, deren Tiefe vorzugswei-
se mindestens 15% der Schneidplattendicke betragt.
Diese Schneidplatte hat den Vorteil, dass sie direkt im
Werkzeugkoérper formschlissig fixiert werden kann. Vor-
teilhaft betragt die Fase > 0,6 mm. Diese im Vergleich
zu bekannten Schneidplatten deutlich gréssere Fase hat
den Vorteil, dass ein elastisch verformbares Druckele-
ment sich beim Spannen des Fliehkeis durch den ver-
grosserten Freiraum zwischen Nutenwand und Schneid-
platte ausbreiten kann. Die vergrésserte Fase hat also
eine Bedeutung im Zusammenhang mit der korrekten
radialen Positionierung der Schneidplatte. Daneben hat
diese Funktionsflache auch eine sicherheitstechnische
Relevanz, da ohne dieselbe die sproden Schneidplatten
beim Einspannen brechen und im Betrieb wegfliegen
kénnten.

[0028] Vorzugsweise ist nur eine einzige Positionier-
rinne vorgesehen, deren untere Kante sich in einem Ab-
stand von < 10 mm und vorzugsweise < 8 mm von der
Schneidplatten Grundflach befindet.

[0029] Von Bedeutung ist ferner, dass sich die Positi-
onierrinne innerhalb eines Klemmbereiches befindet.
Dieser Klemmbereich ist einerseits in der Tiefe begrenzt
durch den Absatz der ersten Nutenwand und anderer-
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seits in der Hohe durch den Scheitelpunkt der Decken-
flache des Fliehkeils, sowie der ersten Andruckflache des
Fliehkeils.

[0030] Vorteilhaft weist die Schneidplatte zur lateralen
Positionierung mindestens eine U-férmige Ausnehmung
auf. Die Schneidplatte kann aber auch keine U-férmige
Ausnahme aufweisen. Dann kann die laterale Positionie-
rung beispielsweise durch zwei laterale Positionierele-
mente erfolgen, zwischen denen die Schneidplatte an-
geordnet wird.

[0031] Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist
auch ein Verfahren zum Einsetzen und Spannen einer
Schneidplatte in einer Aufnahme eines Werkzeugkopfes
gemass Oberbegriff von Anspruch 5, bei welchem Ver-
fahren das Verschlusselement nach dem Einsetzen in
die Werkzeugaufnahme vom Fliehkeil formschlissig ge-
halten wird.

[0032] In der Wechselposition kann das Verschlusse-
lement durch den Fliehkeil, und das Werkzeug in der
Spannposition durch eine Formschlussverbindung mit
einer Seitenwand gehalten werden.

[0033] Vorteilhaft wird der Fliehkeil mit Hilfe einer
Spannschraube in die Spann-und in die Wechselposition
bewegt. Die mit den vorerwahnten Verfahrensvarianten
verbundenen Vorteile wurden bereits oben bei der Dis-
kussion des erfindungsgemassen Werkzeugkopfes dis-
kutiert.

[0034] Vorteilhaft wird die Schneidplatte in Flieh-
kraftrichtung mittels einer am Fliehkeil angreifenden
Spannschraube eingespannt. Dies hat den Vorteil, dass
durch die im Betrieb des rotierenden Werkzeugkopfes
wirkenden Fliehkrafte keine Verschiebung des Fliehkeils
mehr erfolgt. Folge davon ist eine héhere Prazision bei
der Bearbeitung der Werkstiicke.

[0035] Vorzugsweise wird die Schneidplatte vor Errei-
chen der endgiiltigen Spannposition in radialer Richtung
nach aussen gegen einen Anschlag gepresst. Dies hat
den Vorteil, dass die Schneidplatte in der Werkzeugauf-
nahme genau positioniert ist und wahrend des Betriebs
nicht verrutschen kann.

[0036] Vorteilhaftwird das Werkzeug vor Erreichender
endgultigen Position mit Hilfe eines elastischen Ele-
ments positioniert resp. in Anschlag mit einer Anschlag-
leiste gebracht.

[0037] Vorteilhaft wird die Schneidplatte in der Wech-
selposition l6sbar an das Verschlusselement gezogen.
Dies geschieht zweckmassigerweise mit Hilfe eines Ma-
gneten, der am Verschlusselement oder dem Fliehkeil
angeordnet sein kann.

[0038] Gemasseiner besonders vorteilhaften Variante
des Verfahrens wird der Fliehkeil mit Hilfe der Spann-
schraube gel6st. Im Gegensatz zum Stand der Technik
Iasst sich dadurch der Fliehkeil ohne Hammer I6sen.
[0039] Vorteilhaft wird das Verschlusselement in der
Werkzeugwechselposition formschlissig vom Fliehkeil
gehalten.

[0040] Vorteilhaft erfolgt das Spannen der Schneid-
platte auf Anschlag und in Flugrichtung.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

[0041] Der oben beschriebene Werkzeugkopf ist wei-
ter dadurch gekennzeichnet, dass in der Werkzeugauf-
nahme ein Federelement vorgesehen sein kann, das ei-
ne in die Werkzeugaufnahme eingesetzte Schneidplatte
in radialer Richtung nach aussen an einen Anschlag
presst. Ein so konzipierter Werkzeugkopf hat den gros-
sen Vorteil, dass das Werkzeug beim Einspannen selbst-
tatig radial positioniert wird, indem es durch das Feder-
mittel automatisch radial nach aussen und in Anschlag
mit einem am Werkzeug vorhandenen Vorsprung ge-
bracht wird. Dadurch ist ohne Mehraufwand fir eine ex-
akte Positionierung der Schneidplatten in der Werkzeug-
aufnahme gesorgt.

[0042] Das Federelement kann eine Feder oder ein
elastisch verformbares Kunststoff- oder Metallteil sein,
das vorzugsweise in eine Ausnehmung der Schneidplat-
te ein- oder am Schneidengrund angreift.

[0043] Zum Positionieren einer Schneidplatte in einer
Werkzeugfnahme des Werkzeugkopfes kann eine in die
Werkzeugaufnahme eingesetzte Schneidplatte mit Hilfe
eines in der Werkzeugaufnahme vorgesehenen und ent-
sprechend ausgerichteten Federelementes an einen An-
schlag gedriickt werden, indem das Federelement eine
radial nach aussen wirkende Kraft auf die Schneidplatte
auslibt. Von Bedeutung ist dabei, dass die Positionierung
selbstatig beim Einspannen des Werkzeugs erfolgt. Das
Federelement kann dabei fiir die radiale, die laterale oder
die laterale und radiale Positionierung sorgen.

[0044] Ausflihrungsbeispiele der Erfindung werden
nun unter Bezugnahme auf die nachfolgenden Figuren
1 bis 17 und 19 bis 21 naher im Detail beschrieben. Es
zeigt:
Figur 1: Eine Teilansicht eines ersten Ausflihrungs-
beispiels einer einzelnen Werkzeugaufnah-
me eines Werkzeugkopfes mit einem mittels
eines Verschlusselements und einem Flieh-
keil eingespannten Schneidplatte (Arbeits-
position) in einer Seitenansicht;

Eine Ansicht wie in Fig. 1, wobei die
Schneidplatte sich in der Wechselposition
befindet;

Eine Seitenansicht des ganzen Werkzeug-
kopfes, wobei die Schneidplatte sich in der
Wechselposition befindet;

Eine Stirn-und eine Seitenansicht des Flieh-
keils;

Eine Vorder- und eine Seitenansicht des
Verschlusselements;

Eine Vorder- und eine Seitenansicht einer
als (Profil-)Messer ausgebildeten Schneid-
platte;

Eine Schraube mit zwei Gewindeabschnit-
ten zum Spannen und Lésen des Fliehkeils;
Eine weitere Ausfiihrungsform eines erfin-
dungsgemassen Fliehkeils;

Eine weitere Ausfiihrungsform eines erfin-
dungsgemassen Verschlusselementes mit

Figur 2:

Figur 3:

Figur 4:
Figur 5

Figur 6

Figur 7
Figur 8

Figur 9:
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einer Querrille im Abstand vom Messer-
grund und einer Positionierhilfe;

Zwei weitere Ausflihrungsformen einer
Schneidplatte in Gestalt eines Profilmes-
sersin Vorder- und Seitenansicht, wobei die
Schneidplatten sich in den langlichen Ver-
tiefungen unterscheiden;

Eine Teilansicht eines zweiten Ausfiih-
rungsbeispiels einer einzelnen Werkzeug-
aufnahme eines Werkzeugkopfes miteinem
Fliehkeil gemass Figur 8 und einem elasti-
schen Druckelement zur Positionierung der
Schneidplatte in der Werkzeugwechselpo-
sition;

Der Werkzeugkopf von Figur 11 mit der
Schneidplatte in der (gespannten) Arbeits-
position;

Eine Teilansicht eines dritten Ausflihrungs-
beispiels einer einzelnen Werkzeugaufnah-
me eines Werkzeugkopfes mit einem modi-
fizierten Druckelement und einem kurzen
Verschlusselement; und

Der Werkzeugkopf von Figur 13 mit der
Schneidplatte in der (gespannten) Arbeits-
position;

Eine Teilansicht eines vierten Ausflihrungs-
beispiels einer einzelnen Werkzeugaufnah-
me eines Raumer - Werkzeugkopfes mit ei-
ner kurzen Schneidplatte;

Der Werkzeugkopf von Figur 15 mit der
Schneidplatte in der Werkzeugwechselpo-
sition;

Ein weiteres Ausflihrungsbeispiel eines
Werkzeugkopfes in Gestalt eines Abplatt-
messerkopfes;

Ein nicht erfindungsgemafes Ausfihrungs-
beispiel eines Werkzeugkopfs, bei dem die
Spannschraube ein Spannstift ist, der sich
mit einem Kopf am Nutengrund abstitzt;
Eine Ausfihrungsform eines Federele-
ments, das beim Einspannen des Werk-
zeugs fir die radiale Positionierung der
Schneidplatte sorgt.

Das Federelement von Fig. 19, wenn es in
die Werkzeugaufnahme eingesetzt und die
Schneidplatte durch den Fliehkeil einge-
spannt ist, in einer vergrosserten Detailan-
sicht;

Das Federelement von Fig. 19, wenn die
Schneidplatte in die Werkzeugaufnahme
eingesetzt und der Fliehkeil geldst ist, eben-
falls in einer vergrésserten Detailansicht.

Figur 10:

Figur 11:

Figur 12:

Figur 13:

Figur 14

Figur 15:

Figur 16:

Figur 17:

Figur 18:

Figur 19:

Figur 20:

Figur 21:

[0045] Inden Figuren 1 bis 7 ist ein erfindungsgemas-
ser Werkzeugkopf 11 flr die rotierende Bearbeitung von
Holz und dessen Komponenten gezeigt. Er besitzt meh-
rere Uber den Umfang verteilt angeordnete Werkzeug-
aufnahmen 13, in denen jeweils ein Werkzeug in Gestalt
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einer Schneidplatte 15 aufgenommen sein kann. In der
Werkzeugaufnahme 13 ist eine sich in radialer Richtung
verengende Nut 19 vorgesehen, die achsenparallel oder
in einem Winkel zur Drehachse 17 des Werkzeugkopfes
11 verlaufen kann. Zum Einspannen der Schneidplatte
15, das im gezeigten Beispiel durch ein Profilmesser 21
(Fig. 6) gebildet ist, dienen ein Fliehkeil 23 und ein Ver-
schlusselement 25. Das Verschlusselement 25 liegt an
der Schneidplatte 15 an und wird durch den Fliehkeil 23
an die flache Seite der Schneidplatte 15 gepresst. Letz-
tere ist somit in der Arbeits- resp. Spannposition zwi-
schen einer ersten Nutenwand 27 des Werkzeugkopfes
11 und dem Verschlusselement 25 eingespannt. Der er-
findungsgemasse Werkzeugkopf zeichnet sich dadurch
aus, dass die Schneidplatte in radialer Richtung in die
Werkzeugaufnahme 13 eingesetzt, respektive aus die-
ser wieder herausgenommen werden kann. Ausserdem
ist das Verschlusselement 25 ohne Schrauben in der
Werkzeugaufnahme 13 gehalten. Eine weitere Beson-
derheit ist, dass der Fliehkeil 23 fiir alle Breiten im erfin-
dungsgemassen Anwendungsbereich (typischerweise
zwischen 7. mm und 150 mm, vorzugsweise zwischen 15
und 100 mm) durch eine einzige Schraube 29 gespannt
resp. geldst wird, d.h. dass zum Lésen der Werkzeug-
halterung kein Hammer mehr benétigt wird, wie dies bei
konventionellen Werkzeugképfen in der Regel der Fall
ist. Anhand der nachfolgenden Beschreibung werden die
vorgenannten Besonderheiten des erfindungsgemassen
Werkzeugkopfes naher im Detail erlautert.

[0046] Wie oben bereits erwahnt, ist die Nut 19 in ra-
dialer Richtung nach aussen keilférmig verengt, d.h. die
erste Nutenwand 27 und eine zur ersten Nutenwand 27
gegenuberliegende, zweite Nutenwand 31 sind gegen-
einander geneigt. In der Nut 19 ist der Fliehkeil 23 auf-
genommen. Die Dimensionierung des Fliehkeils 23 und
der Nut 19 ist vorzugsweise dergestalt, dass der Fliehkeil
- bei Abwesenheit des Verschlusselements 25 - in radi-
aler Richtung in die Nut 19 eingesetzt werden kann. Es
ist jedoch auch denkbar, dass die Dimensionierung des
Fliehkeils 23 und der Nut 19 soist, dass nur ein seitliches
Einschieben méglich ist. Beide Ausflihrungsformen sind
im Rahmen der vorliegenden Erfindung gleichermassen
moglich.

[0047] Der Fliehkeil 23 besitzt eine vordere Keilflache
33, die an dem Verschlusselement 25 anliegt, und eine
Ruckenflache 35, die an der zweiten Nutenwand 31 fla-
chig anliegt. Ist kein Verschlusselement vorgesehen,
dannliegtdie vordere Keilflache 33 direkt an der Schneid-
platte an. Die vordere Keilflache 33 ist durch eine in
Langsrichtung des Fliehkeils 23 verlaufende Vertiefung
37 unterbrochen, sodass oberhalb der Vertiefung 37 eine
erste Andruckflache 39 und unterhalb der Vertiefung eine
zweite Andruckflache 41 vorhanden ist. Die zweite An-
druckflache 41 besitzt eine Erhebung 43 in Gestalt eines
in Langsrichtung verlaufenden Wulstes, der eine Form-
schlussverbindung mit einer entsprechenden, komple-
mentar ausgebildeten Vertiefung 47 des Verschlussele-
ments 25 ermdglicht.
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[0048] Der Boden des Fliehkeils 23 ist stufenférmig
ausgebildet, sodass angrenzend an die vordere Keilfla-
che 33 eine erste Bodenflache 49 und angrenzend an
die Riickenflache 35 eine zweite Bodenflache 51 vorhan-
den ist. Erste und zweite Bodenflachen 49,51 sind durch
eine Stufe 53, die sich vorzugsweise im Wesentlichen
parallel zur Rickenflache 35 erstreckt, getrennt. Dabei
schliesst die zweite Bodenflache 51 mit der Riickenfla-
che 35 einen Winkel von 90 Grad oder mehr, vorzugs-
weise zwischen 91 und 93 Grad ein. Dadurch kann ein
Kippen des Fliehkeils 23 in der Wechselposition bewirkt
werden, wie dies weiter unten noch naher erlautert wird.
[0049] Zwecks Gewichtsreduzierung kénnen im Flieh-
keil 23 ein oder mehrere im Abstand voneinander ange-
ordnete Langlécher 55 vorgesehen werden. Zwischen
den Langléchern 55 befindet sich eine Schraubenloch
57 mit einer Langsachse 59, das sich von der Decken-
flache 61 zur zweiten Bodenflaiche 51 erstreckt. Die
Langsachse 59 des Schraubenlochs 57 erstreckt sich im
Wesentlichen parallel zur Riickenflache 35. Das Schrau-
benloch 57 hat ein Innengewinde 63 fir die Aufnahme
eines hinteren Gewindeabschnitts 99 der Schraube 29
(Fig. 7).

[0050] AnalogzurBodenflache 49,51 des Fliehkeils 23
ist der Nutengrund ebenfalls stufenférmig ausgebildet.
Er umfasst eine erste Nutengrundflache 65, welche mit
der zweiten Bodenflache 51 des Fliehkeils 23 korrespon-
diert, und eine zweite Nutengrundflache 67, die mit der
ersten Bodenflache 49 korrespondiert. In der ersten Nu-
tengrundflache 65 ist ein Schraubenloch 69 mit einem
Innengewinde 70 vorgesehen. Das Schraubenloch 69 ist
kollinear mit der Langsachse 59, sodass durch Drehen
der Schraube 29 der Fliehkeil 23 von einer oberen
Spannposition, in welcher das Verschlusselement 25
und die Schneidplatte 15 fest an die erste Nutenwand 27
gepresst sind, in eine untere Werkzeugwechselposition,
in welcher die Schneidplatte 15 in radialer Richtung he-
rausgenommen werden kann, bewegbar ist.

[0051] Wahrend - wie oben bereits erwahnt - die Bo-
denflache 51 mit der Riickenflache 35 einen Winkel von
> 90 Grad einschliesst, betragt der Winkel zwischen der
ersten Nutengrundflache 65 und der Rickenflache 31
vorzugsweise ca. 90 Grad. Wenn die Bodenflache 51 mit
der Rickenflache 35 einen Winkel von > 90 Grad ein-
schliesst, kommt beim Offnen der Werkzeughalterung
somit zuerst die zweite Bodenflache 51 des Fliehkeils 23
nahe der Stufe 53 in Kontakt mit der ersten Nutengrund-
flache 65. Dadurch wirkt auf den Fliehkeil 23 beim Errei-
chen der Werkzeugwechselposition eine Querkraft ein,
die aufgrund der bestehenden Toleranzen der Schrau-
bengewinde ein Kippen des Fliehkeils 23 verursacht (Fig.
2). Dabei werden das Verschlusselement 25 und die
Schneidplatte 15 von der ersten Seitenwand 27 freige-
stellt.

[0052] Eine Besonderheit des Verschlusselements 25
ist, dass im unteren Bereich mindestens ein, vorzugs-
weise jedoch zwei oder noch mehr Magnete 69 vorge-
sehen sind (Fig.5). Diese sind vorzugsweise in Ausspa-
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rungen 71 biindig mit der angrenzenden Oberflache des
Werkzeugs aufgenommen. Die Magnete 69 dienen da-
zu, die aus einem meist schwach magnetisierbaren Ma-
terial bestehenden Schneidplatten 15 am Verschlusse-
lement 25 haftend zu halten, insbesondere beim Werk-
zeugwechsel, sodass selbiges leichter entnommen wer-
den kann.

[0053] Knapp oberhalb der Vertiefung 47 sind im Ab-
stand voneinander zwei elastisch verformbare Kunst-
stoffnoppen 73, insbesondere solche aus einem elasto-
meren Material, im Verschlusselement 25 vorgesehen.
Diese kénnen in entsprechende Locher 75 im Verschlus-
selement 25 eingesetzt sein. Die Noppen 73 haben den
Zweck, beim Festspannen die Schneidplatte 15 nach
oben zu schieben. Naherim Detail ist die Funktionsweise
der Noppen 73 weiter unten beschrieben.

[0054] Fdirdie laterale Zentrierung des Verschlussele-
ments 25 in der Nut 19 ist eine U-formige Ausnehmung
77 in der Mitte des hinteren Befestigungsabschnittes vor-
gesehen. In diese Ausnehmung 77 greift in der Spann-
position ein axial verstellbarer Zentrierbolzen 79 ein, der
in einem Stiftloch 81 des Werkzeugkopfkorpers aufge-
nommen ist (Fig. 1 bis 3). Das Stiftloch 81 ist in einem
Winkel zur ersten Nutenwand 27 in den Werkzeugkopf-
korper eingearbeitet.

[0055] Knapp oberhalb des Stiftlochs 81 ist in der ers-
ten Nutenwand 27 lediglich eine einzige Rille 83 vorge-
sehen. In dieser Rille 83 ist eine Anschlagleiste 85 form-
schlissig aufgenommen. Die Rille 83 und die entspre-
chende Anschlagleiste 85 kdnnen im Querschnitt vier-
oder mehreckig oder rund sein. Die Anschlagleiste 85
wirkt in der Spannposition zwecks genauer Positionie-
rung mit einer Nut 87 in der Schneidplatte 15 zusammen
(Fig. 6). Diese Nut 87 ist um eine bestimmte Distanz,
vorzugsweise um wenigstens 5 % und besonders bevor-
zugt um wenigstens 10% breiter als die Anschlagleiste
85. Vorteilhaft ist die Nut 87 zwischen 20% bis 80 %
breiter als die Anschlagleiste. In konkreten Ausfiihrungs-
beispielen ist die Nut 87 zwischen 30% und 60% breiter
als die Anschlagleiste 85. Denkbar ist, dass anstelle der
Anschlagleiste 85 direkt in der Nutenwand 27 ein ent-
sprechender langlicher Anschlag 85a ausgebildet ist.
[0056] Die Schneidplatte 15, die gemass Fig. 6 als Pro-
filmesser 21 ausgebildet ist, kann mittig am Werkzeug-
grund und analog zum Verschlusselement 25 eine U-
férmige Ausnehmung 89 aufweisen, die der Zentrierung
der Schneidplatte 15 dient. Wenn die Schneidplatte 15
in die Nut 19 eingelegt wird, greift der Kopf des Zentrier-
bolzens 79 in die U-férmigen Ausnehmungen 77,89 des
Verschlusselements 25 und der Schneidplatte 15 ein,
sodass diese exakt Ubereinander zu liegen kommen. Die
Schneidplatte hat an der Schneidplattenbrust 90 eine
Schneidkante 92 ausgebildet. An der der Schneidkante
92 diagonal gegenuberliegenden Kante ist eine Funkti-
onsflache in Gestalt einer Fase 94 ausgebildet.

[0057] Wie den Fig. 1 bis 3 entnommen werden kann,
ist die erste Nutenwand 27 nicht eine gerade Flache,
sondern besitzt im Abstand vom Nutengrund einen Ab-
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satz 91, an dem die Schneidplatte anliegen kann. Der
hintere (zuriickversetzte) Wandabschnitt oberhalb des
Absatzes 91 ist vorliegend mit der Bezugsziffer 93 und
der vordere (vorgelagerte) Wandabschnitt mit der Be-
zugsziffer 95 bezeichnet. Der Absatz 91 hat eine Tiefe,
die im Wesentlichen gerade der Starke einer einzuspan-
nenden Schneidplatte 15 entspricht. Bei eingelegter
Schneidplatte 15 ist die Schneidplattenbrust somit im
Wesentlichen biindig mit dem vorderen Wandabschnitt
95.

[0058] Als Nut 19 sind im Rahmen der vorliegenden
Erfindung jene Abschnitte der Werkzeugaufnahme be-
zeichnet, die bei der Werkzeughalterung mitwirken. Die
Nut 19 weist demnach ungleich lange erste und zweite
Nutwéande 27 und 31 auf.

[0059] Der hintere Wandabschnitt 93 der ersten Nu-
tenwand 27 oberhalb des Absatzes 91 kann relativ zum
vorderen Wandabschnitt 95 leicht nach innen geneigt
sein und einen Winkel bis zu 5 Grad einnehmen (s. Fig.
3). Damit kann das Werkzeug im vorderen Bereich noch
starker gegen die Nutenwand 27 vorgespannt werden.
[0060] Die Schraube 29 zum Spannen und Ldsen des
Fliehkeils 23 ist vorzugsweise als Gewindestift mit einem
vorderen und einem hinteren Gewindeabschnitt 97 resp.
99 ausgebildet (Fig. 7). Hinten besitzt die Schraube ein
Angriffsmittel 101 fiir ein Werkzeug, z.B. einen Innenvier-
oder Sechskant oder eine Torx® Gewinde-Mitnahme.
Vorderer und hinterer Gewindeabschnitt 97,99 sind
durch eine Einschniirung 103 voneinander getrennt. Der
vordere Gewindeabschnitt 97 ist ausgebildet, um mit
dem Innengewinde 70 des Schraubenloches 69 zusam-
menzuwirken. Der hintere Gewindeabschnitt 99 hinge-
gen ist ausgebildet, um mit dem im Fliehkeil 23 ausge-
bildeten Innengewinde 63 des Schraubenlochs 57 zu-
sammenzuwirken. Eine Besonderheit der beschriebe-
nen Schraubenverbindungistnun, dass die vorderenund
hinteren Gewindeabschnitte 97,99 gegenlaufige Schrau-
bengewinde aufweisen. Gemass einer bevorzugten Aus-
fuhrungsform ist der vordere Gewindeabschnitt 97 ein
Linksgewinde und der hintere Gewindeabschnitt 99 ein
Rechtsgewinde. Dies hat den Vorteil, dass zum Spannen
des Fliehkeils die Schraube in der gewohnten Richtung
gedreht werden kann. Dabei verandert sich die radiale
Lage des Fliehkeils 23 bei einer vollen Schraubenum-
drehung gleich um zwei Gewindegange.

[0061] Eine weitere modifizierte Ausfiihrungsform ei-
nes Fliehkeils 23 besitzt an der Keilflache 33 ein Zen-
trierelement 105 in Gestalt einer aus der Keilflaiche 33
herausragenden Zentriernoppe (Fig. 8). Das Zentriere-
lement 105 dient der lateralen Zentrierung des in der Fi-
gur 9 dargestellten Verschlusselements 25a mittels
Formschluss. Das Verschlusselement 25a hat im Unter-
schied zum Verschlusselement 25 gemass Fig. 5 anstel-
le einer Ausnehmung 77 in der zum Fliehkeil 23 orien-
tierten Oberflache lediglich eine U-formige Vertiefung
107 ausgebildet. Diese Vertiefung 107 erstreckt sich in
der Mitte des Verschlusselements 25a in einem rechten
Winkel vom Grund 109 des Verschlusselements 25a her
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(Mittelachse 102). Weitere Unterschiede sind, dass das
Verschlusselement 25a keine Magnete oder Kunststoff-
noppen aufweist.

[0062] Die Figuren 11 und 12 zeigen einen Werkzeug-
kopf 11a mit dem Fliehkeil 23 und dem Verschlussele-
ment 25a gemass Figur 9. Im Unterschied zur ersten
Ausfihrungsform gemass den Figuren 1 bis 7 besitzt der
Werkzeugkopf 11a ein hilsenférmiges Druckelement
113a, das in einen erweiterten, vorderen Stiftlochab-
schnitt 115 des Stiftlochs 81 eingesetzt ist. Der obere
Rand des Druckelements 113a ragt dabei nutenseitig
beim Absatz 91 aus dem vorderen Wandabschnitt 95
heraus. Wie in Fig. 11 dargestellt, driickt das Druckele-
ment 113a in der Wechselposition der Werkzeughalte-
rung gegen das Verschlusselement 25a und spannt die-
ses gegen den Fliehkeil 23a vor. Beim Einspannen der
Schneidplatte 15 wird der aus dem Wandabschnitt 95
ragende Teil des elastisch verformbaren Druckelements
113 a deformiert und driickt die Schneidplatte 15 radial
nach aussen und damit gegen die Anschlagleiste 85. Da-
durch erfolgt eine selbsttatige Zentrierung der Schneid-
platte 15 in radialer Richtung. Wie aus Fig. 12 erkennbar
ist, besteht ein Spiel zwischen der Anschlagleiste 85 und
der Vertiefung 87, d.h. die Vertiefung 87 ist um ein be-
stimmtes Mass, vorzugsweise zwischen 0,05 und 1.5
mm und besonders bevorzugt zwischen 0,3 und 1.0 mm
breiter als die Anschlagleiste 85. Wenn die Schneidplatte
15 lose in die Werkzeugaufnahme eingesetzt ist und auf
dem Absatz 91 aufliegt (Fig. 9), kann die obere Kante
117 der Anschlagleiste 85 im Wesentlichen mit der inne-
ren Seitenkante 119der Vertiefung 87 korrespondieren.
[0063] Die Ausfiihrungsform gemass den Figuren 13
und 14 unterscheidet sich von derjenigen der Figuren 11
und 12 darin, dass mindestens ein Druckelement 113b,
vorzugsweise jedoch zwei Druckelemente 113b, in ei-
nem separaten Sackloch 121 das im Bereich des Absat-
zes 91 im Werkzeugkopfkdrper vorgesehen ist, aufge-
nommen ist. Vorzugsweise sind symmetrisch zu beiden
Seiten des Zentrierbolzens 79 je ein Sackloch 121 und
ein Druckelement 113b vorgesehen. Die Funktionsweise
des Druckelements 113b ist gleich wie diejenige des
Druckelements 113a, d.h. der aus dem Sackloch 121
und aus dem Wandabschnitt 95 herausragende Teil des
Druckelements 113b bewirkt beim Einspannen eine ra-
diale Zentrierung der Schneidplatte 15. Eine weitere Mo-
difikation dieser Ausfiihrungsform ist im Bereich der la-
teralen Positionierung der Schneidplatte 15 angesiedelt.
Die Schneidplatte 15 weist keine U-formige Ausneh-
mung fiir die laterale Positionierung auf. Fur die laterale
Positionierung wird der Positionierstift 79 axial ausser-
halb der Schneidplatte 15 verschoben, sodass die
Schneidplatte 15 entweder an der linken oder rechten
Seite am Positionierstift 79 angeschlagen werden kann.
[0064] Die Figuren 15 und 16 zeigen einen weiteren
Werkzeugkopf 11c, bei dem die Werkzeugaufnahme 13a
einen weniger tiefen Einschnitt darstellt als bei den oben
beschriebenen Werkzeugkdpfen und die Schneidplatte
15a nur eine geringe Hohe und zwei Schneidkanten
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92a,92b aufweist. Entsprechend ist auch das Verschlus-
selement 25c kirzer ausgebildet als bei den anderen
Ausfiihrungsbeispielen. Im Unterschied zu den oben be-
schriebenen Werkzeugkopfen besitzt der Werkzeugkopf
11c eine Anschlagleiste 85a, die integral mit dem Werk-
zeugkorper ist. Auch ist ein Zentrierbolzen nicht mittig
angeordnet, sondern ein seitlicher Anschlag fur die late-
rale Zentrierung der Schneidplatte vorgesehen (in den
Figuren nicht gezeigt). Im Ubrigen stimmt der Werkzeug-
kopf 11¢ bezlglich Funktion und Aufbau mitden anderen
Werkzeugkopfen uberein, sodass auf eine nahere Be-
schreibung verzichtet werden kann.

[0065] Der Werkzeugkopf 11d gemass Figur 17 stellt
einen Abplattmesserkopf dar, welcher sich von den bis-
her beschriebenen Ausfiihrungsformen darin unter-
scheidet, dass die Werkzeugaufnahme 13 nicht im Um-
fang sondernin der Stirnflache 123 des Werkzeugkopfes
11d vorgesehen ist. Aufgrund dieser Konstruktion wirken
die bei rotierendem Werkzeugkopf erzeugten Fliehkrafte
nur noch zu einem kleinen Teil auf das Verschlussele-
ment 25 und die Schneidplatte 15 ein. Um den Fliehkeil
23 dennoch prazise in der Nut 19 zu halten, sind in der
Nutenwand 31 zwei im Abstand voneinander angeord-
nete, aus der Wand hervorstehende Verstarkungsele-
mente 125 vorgesehen, die mit entsprechenden Rillen
127 im Fliehkeil 23 formschlissig zusammenwirken.
[0066] Beim Werkzeugkopf 11e gemass Fig. 18 istein
modifizierter Klemmmechanismus gezeigt. Dieser unter-
scheidet sich von den oben beschriebenen dadurch,
dass die Spannschraube 29a lediglich ein hinteres Ge-
winde 99 besitzt. An der Vorderseite der Spannschraube
29aistein Kopf 129 vorgesehen, der sich am Nutengrund
65,67 abstitzt. Darlber hinaus ist am Kopf 129 ein Zen-
trierfortsatz 131 ausgebildet, der in das Schraubenloch
60, das in diesem Fall kein Innengewinde aufweisen
muss, eingreift. Auf den Zentrierfortsatz kann grundsatz-
lich auch verzichtet werden, da er fiir die Klemmung der
Schneidplatte nicht bendétigt wird. Die beschriebenen
Ausfiihrungsform eines Werkzeugkopfs ist im Ubrigen
kein Verschlusselement vorgesehen, sondern der Flieh-
keil 23 wirkt direkt auf die Schneidplatte 15 ein. Die Aus-
fuhrungsform gemass Fig. 18 fallt nicht unter die Erfin-
dung gemass Anspruch 1 und Anspruch 5. Die Figuren
19 bis 21 zeigen eine Ausflihrungsform eines Federele-
ments 133, das einerseits die Funktion des oben be-
schriebenen Zentrierbolzens (s. Fig. 3) fur die laterale
Ausrichtung der Schneidplatte und andererseits des
Druckelements fiir die radiale Positionierung der
Schneidplatte Gibernimmt. Das Federelement 133 hat ei-
nen hinteren Spannabschnitt 135, vergleichbar einem
Schwerspannstift, der in das Stiftloch 81 einsetzbar ist.
Am Spannabschnitt 135 ist eine Federzunge 137 mit ei-
ner endstandigen Nase 139 ausgebildet, die - wenn in
das Stiftloch 81 eingesetzt - den vorderen Wandabschnitt
95 Uiberragt. Wie in den Fig. 20 und 21 gezeigt, driickt
die Federzunge 137 mitder Nase 139 auf das Verschlus-
selement 25, drickt dies weg und erleichtert somit die
Entnahme der Schneidplatte 15 bei geléstem Fliehkeil
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(Fig. 21). Der erfindungsgemasse Werkzeugkopf wird
wie folgt verwendet: Zum Einsetzen einer neuen
Schneidplatte in den Werkzeugkopf gemass den Figuren
1 bis 3 wird der Fliehkeil 23 zunachst in Anschlag mit
dem Nutengrund gebracht, indem die Spannschraube
so weit wie mdglich in der entsprechenden Drehrichtung
gedreht wird. In der dann eingenommenen Werkzeug-
wechselposition ist der Fliehkeil 23 gegeniiber der ersten
Nutenwand 27 verkippt, sodass ein in radialer Richtung
sich offnender Spalt zwischen dem Verschlusselement
25 und dem hinteren Wandabschnitt 93 der Nutenwand
27 gebildet ist (Fig. 2). Die neue Schneidplatte kann nun
in den Spalt eingesetzt werden, wobei der Zentrierbolzen
79 fir die richtige laterale Zentrierung der Schneidplatte
15 sorgt. In der nun eingenommenen Lage liegt die
Schneidplatte 15 am Absatz 91 an. Die elastisch ver-
formbaren Druckelemente 73,113a,113b konnen den
Schneidplattengrund ebenfalls beriihren oder in kurzem
Abstand zu diesem angeordnet sein. Wird nun die
Schraube 29 in Spannrichtung gedreht, werden die
Druckelemente 73,113a,113b zwischen dem vorderen
Wandabschnitt 95 und dem Verschlusselement einge-
klemmt. Diese dehnen sich dabei seitlich aus und schie-
ben die Schneidplatte radial nach aussen, sodass die
Schneidplatte mit der unteren Kante 100 der Nut 87 an
der Anschlagleiste 85 anliegt. Dabei spielt die Position
der Nut 87 und im Speziellen der unteren Kante 100 be-
zogen auf die Schneidplattengrundflache 108 eine wich-
tige Rolle. Nur so ist gewahrleistet, dass die Ausdehnung
der Druckelemente beim Einspannen des Werkzeugs
ausreichend ist, um fur eine exakte Positionierung der
Schneidplatte in radialer Richtung bereits wahrend dem
Spannvorgang zu sorgen. Auf diese Weise ist fir eine
exakte Positionierung der Schneidplatte in radialer Rich-
tung gesorgt, was die Genauigkeit der auszufiihrenden
Arbeiten deutlich erhéht Die Schraube 29 wird so lange
gedreht, bis der Fliehkeil fest am Verschlusselement 25
anliegt. Durch die beim Einsatz des rotierenden Werk-
zeugkopfes entstehende Fliehkraft wird die Spannkraft
noch verstarkt.

[0067] Der erfindungsgemasse Werkzeugkopf dient
insbesondere der spanabhebenden Bearbeitung von
Holz, Kunststoff und dergleichen Materialien, bei denen
das Verfahren bei der Bearbeitung und beim Abheben
von Spanen oder Teilchen &hnlich ist. Ahnliche Materi-
alien sind beispielsweise Kork, Knochen, Kunststoff,
Leichtmetalllegierungen, Holzwerkstoffe wie Spanplat-
ten, Holzfaserplatten, Sperrholz usw. Als Werkzeuge
kommen Schneidplatten mit einer geraden, bombierten
oder profilierten Schneidkante zum Einsatz. Die
Schneidplatten bestehen aus flachen Klingen einer Star-
ke zwischen ungefahr Tmm und 3 mm. Der Messerkopf
ist im Betrieb auf einer Spindel einer Holzbearbeitungs-
maschine drehfest angeordnet, wobei direkt benachbart
weitere MesserkOpfe auf der Spindel befestigt sein kdn-
nen. Die Verstellung des Fliehkeils (Spannen und Losen)
kann gemass einem Aspekt der Erfindung mittels einer
einzigen Schraube fiir samtliche Einsatzbreiten erfolgen.
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Dabei wird die Schneidplatte beim Spannen bereits in
Flugrichtung an die Anschlagleiste 85 gedriickt, sodass
sich die Schneidplatte bei rotierendem Werkzeugkopf
nicht mehr weiter verschieben kann.

[0068] In der obigen Beschreibung sind die Ausfiih-
rungsbeispiele jeweils anhand eines im Schnitt kreiszy-
lindrischen Werkzeugkopfs, bei dem das Werkzeug in
einer axialen (zur Rotationsachse achsparallelen) Nut
aufgenommen ist, beispielhaft beschrieben. In Rahmen
der Erfindung kann die Werkzeugaufnahme resp. Nut
jedoch auch in einem Winkel zur Rotationsachse verlau-
fen (z.B. konusférmiger Werkzeugkopf). Die Nut kann
somit 3 rdumliche Winkel relativ zur Rotationsachse ein-
nehmen und dadurch einen Spanwinkel, Kropfungswin-
kel und Achswinkel definieren.

Legende

[0069]

11, 11a-d Werkzeugkopf

13 Werkzeugaufnahmen

15 Schneidplatte

17 Drehachse des Werkzeugkopfes

19 Nut

21 Profilmesser

23 Fliehkeil

25 Verschlusselement

27 erste Wand der Nut

29 Schraube

31 zweite Wand der Nut

33 vordere Keilflache

35 Ruckenflache

37 Vertiefung

39 erste Andruckflache

41 zweite Andruckflache

43 Waulst am Fliehkeil 23

47 Axiale Vertiefung des Verschlussele-
ments

49 erste Bodenflache

51 zweite Bodenflache

53 Stufe

55 Langlécher

57 Schraubenloch

59 Langsachse

61 Deckenflache

63 Innengewinde des Schraubenlochs 57

65 erste Nutengrundflache

67 zweite Nutengrundflache

68 Magnet

69 Schraubenloch

70 Innengewinde des Schraubenlochs 69

71 Aussparung fir die Aufnahme eines Ma-
gneten 68

73 Druckelement in Form eines Noppens

75 Lécherim Werkzeug fur die Aufnahme der
Noppen 73

77 U-férmige Ausnehmung im Verschluss-
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10

18

stiick

79 Zentrierbolzen

81 Stiftloch

83 Rille fur die Aufnahme der Anschlagleiste
85

85,85a Anschlagleiste

87 langliche Vertiefung in der Schneidplatte,
Positionierrinne

89 U-férmige Ausnehmung in der Schneid-
platte

90 Schneidplattenbrust

91 Absatz der ersten Nutenwand

92 Schneidkante

93 hinterer Wandabschnitt

94 Funktionsflache an der Schneidplatte 15
als Fase oder Abrundung

95 vorderer Wandabschnitt der Nut 19

97 vorderer Gewindeabschnitt der Nut 19

99 hinterer Gewindeabschnitt

100 untere Kante der Nut 87

101 Angriffsmittel an der Schraube 29

102 Mittelachse

103 Einschnirung an der Schraube 29

105 Zentrierelement, Zentriernoppe am Flieh-
keil 23

107 Vertiefung im Verschlusselement 25a

108 Grundflache der Schneidplatte

109 Grund des Verschlusselements 25,25a

111 Mittelachse des Verschlusselements 25a

113a,113b  Verschiedene Ausfiihrungen des Drucke-
lements

115 Erweiterter Stiftlochabschnitt

117 obere Kante der Anschlagleiste 85

119 obere Kante der Nut 87

121 Sackloch flr Druckelement 113b

123 Stirnflache des Werkzeugkopfes 11d

125 Verstarkungselemente fiir Abplattmes-
serkopf

127 Rillen im Fliehkeil 23 zur Aufnahme der
Verstarkungselemente 125

129 Kopf der Spannschraube 29a

131 Zentrierfortsatz

133 Federelement

135 Spannabschnitt

137 Federzunge

139 Nase der Federzunge

Patentanspriiche

1. Werkzeugkopf (11,11a,11b), insbesondere fir eine
Holzbearbeitungsmaschine, mit einem zylinder-, ke-
gelférmigen oder profilierten Grundkdrper,

- der wenigstens zwei vorzugsweise gleichmas-
sig uUber seinen Umfang verteilt angeordnete
Werkzeugaufnahmen (13) fir die Aufnahme ei-
ner Schneidplatte (15) aufweist,
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-wobei die Werkzeugaufnahmen (13) jeweils ei-
ne in radialer Richtung sich verengende Nute
(19) umfassen, in denen jeweils eine Schneid-
platte (15) zwischen einer ersten Seitenwand
(27) der Nute (19) und einem Verschlussele-
ment (25) des Werkzeugkopfes (11,11a,11b)
einspannbar ist, und

-zwischen der Schneidplatte (15) und der ersten
Seitenwand (27) eine erste Formschlussverbin-
dung (85,85a,87) vorgesehen ist, und

- zwischen dem Verschlusselement (25) und ei-
ner der ersten Seitenwand (27) der Nut gegen-
Uberliegenden zweiten Seitenwand (31) ein
Fliehkeil (23) des Werkzeugkopfes
(11,11a,11b) angeordnet ist,

dadurch gekennzeichnet,

dass zwischen dem Verschlusselement (25) und
dem Fliehkeil (23) eine zweite Formschlussverbin-
dung (43,47) vorgesehen ist.

Werkzeugkopf (11,11a,11b) nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass der Fliehkeil (23) eine
Bohrung (57) mit einem Innengewinde aufweist, in
welche eine Spannschraube (29) einsetzbar ist, wo-
bei der Fliehkeil (23) durch Drehen der Spann-
schraube (29)in einer ersten Richtung in die Spann-
position und durch Drehen der Spannschraube (29)
in einer zweiten, entgegengesetzten Richtung in die
Werkzeugwechselposition bewegt werden kann.

Werkzeugkopf (11,11a,11b) nach Anspruch 1 oder
2, dadurch gekennzeichnet, dass das Verschlus-
selement (25) oder alternativ der Fliehkeil (23) mit
wenigstens einem Magneten (68) ausgestattet ist.

Werkzeugkopf (11,11a,11b) nach einem der An-
spriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass
ein Druck- oder Federelement (73,113a,113b) vor-
gesehen ist, das so positioniert ist, dass es beim
Einspannen des Werkzeugs in radialer Richtung auf
die Schneidplatte (15) einwirkt und dabei die
Schneidplatte (15) vor Erreichen der endglltigen
Spannposition in radialer Richtung nach aussen ge-
gen einen Anschlag (85, 85a) gepresst wird.

Verfahren zum Einsetzen und Spannen einer
Schneidplatte (15) in einer Aufnahme eines Werk-
zeugkopfes (11,11a,11b), mit folgenden Verfah-
rensschritten:

-Einsetzen der Schneidplatte (15) in einen Spalt
zwischen einer ersten Seitenwand (27) einer
Nut (19) und einem Verschlusselement (25);

- Herstellen einer ersten formschliissigen Ver-
bindung zwischen der Schneidplatte (15) und
der ersten Seitenwand (27) der Nut, und

- Spannen der Schneidplatte (15) mit Hilfe eines
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Fliehkeils (23),

weiter gekennzeichnet durch,

- Herstellen einer zweiten formschliissigen Ver-
bindung (43,47) zwischen dem Verschlussele-
ment (25) und dem Fliehkeil (23) beim Einsetzen
des Verschlusselementes (25) in die Werkzeug-
aufnahme (13).

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Schneidplatte (15) in Flieh-
kraftrichtung mittels einer am Fliehkeil (23) angrei-
fenden Spannschraube (29) eingespannt wird.

Verfahren nach Anspruch 5 oder 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Schneidplatte vor Errei-
chen der endgliltigen Spannposition in radialer Rich-
tung nach aussen gegen einen Anschlag (85) ge-
presst wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 5 bis 7 da-
durch gekennzeichnet, dass die radiale Positio-
nierung der Schneidplatte (15) mit Hilfe eines Druck-
oder Federelements selbsttatig beim Einspannen
des Werkzeuges erfolgt.

Werkzeugsystem mit einem Werkzeugkopf gemass
einem der Anspriiche 1 bis 4 und einer Schneidplatte
(15), wobei die Schneidplatte (15) folgende Merk-
male aufweist:

- eine an einer ersten Seite der Schneidplatte
(15) ausgebildete Schneidkante (92),

- eine als Positionierrinne dienende Vertiefung
(87), die auf der der Schneidkante (92) gegen-
Uberliegenden zweiten Seite der Schneidplatte
(15) vorgesehen ist, und

- eine der Schneidkante diagonal gegentiberlie-
gende Funktionsflache in Form einer Fase (94)
oder Abrundung.

Werkzeugsystem nach Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Fase (94) grésser als 0,6
mm in Schneidplattendicke gesehen ist.

Werkzeugsystem nach Anspruch 9 oder 10, da-
durch gekennzeichnet, dass die Positionierrinne
(87) zwischen 30% und 60% breiter als eine in einer
Werkzeugaufnahme (13) vorgesehene Anschlag-
leiste (85) ist.

Werkzeugsystem nach einem der Anspriiche 9 bis
11, dadurch gekennzeichnet, dass die Positionier-
rinne (87) eckig, halbrund oder V-férmig ausgebildet
sein kann.

Werkzeugsystem nach einem der Anspriiche 9 bis
12, dadurch gekennzeichnet, dass nur eine einzi-
ge Positionierrinne (87) vorgesehenist, deren untere
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Kante (100) sich in einem Abstand von < 10 mm und
vorzugsweise < 8 mm von der Schneidplatten
Grundflache (108) befindet.

Werkzeugsystem nach einem der Anspriiche 9 bis
13, dadurch gekennzeichnet, dass die Schneid-
platte (15) zur lateralen Positionierung eine U-férmi-
ge Ausnehmung (89) aufweist.

Werkzeugsystem nach einem der Anspriiche 9 bis
13, dadurch gekennzeichnet, dass bei Schneid-
platten (15) ohne U-férmige Ausnehmung ein Posi-
tionierstift (79) derart angeordnet ist, dass die
Schneidplatte (15) fir die laterale Positionierung ent-
weder an der linken oder rechten Seite am Positio-
nierstift (79) anschlagen kann.

Werkzeugsystem nach einem der Anspriiche 9 bis
15, dadurch gekennzeichnet, dass die Schneid-
platte eine flache Klinge ist mit einer Starke zwischen
ungefdhr 1 mm und 3 mm.

Claims

1.

Tool head (11, 11a, 11b), particularly for a wood-
working machine, having a cylindrical, conical or pro-
filed main part,

- which has at least two tool mounts (13) which
are preferably evenly distributed over its circum-
ference, for receiving a cutting insert (15),

- wherein the tool mounts (13) comprise a re-
spective groove (19) which tapers in the radial
direction and in which a respective cutting insert
(15) can be clamped between a first side wall
(27) of the groove (19) and a closure element
(25) of the tool head (11, 11a, 11b), and

- provided between the cutting insert (15) and
the first side wall (27) is a first positive locking
connection (85, 85a, 87), and

- arranged between the closure element (25)
and a second side wall (31) opposite the first
side wall (27) of the groove is a centrifugal
wedge (23) of the tool head (11, 11a, 11b),

characterised in that a second positive locking con-
nection (43, 47) is provided between the closure el-
ement (25) and the centrifugal wedge (23).

Tool head (11, 11a, 11b) according to claim 1, char-
acterised in that the centrifugal wedge (23) has a
hole (57) with an internal thread into which a clamp-
ing screw (29) can be introduced, wherein the cen-
trifugal wedge (23) can be moved into the clamping
position by turning the clamping screw (29) in a first
direction and can be moved into the tool change po-
sition by turning the clamping screw (29) in a second,
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12

opposite direction.

Tool head (11, 11a, 11b) according to claim 1 or 2,
characterised in that the closure element (25) or
alternatively the centrifugal wedge (23) is provided
with at least one magnet (68).

Tool head (11, 11a, 11b) according to any one of
claims 1 to 3, characterised in that a pressure el-
ementor spring element (73, 113a, 113b) is provided
which is positioned such that it acts in the radial di-
rection on the cutting insert (15) when the tool is
clamped thereby pressing the cutting insert (15)
againstastop (85) before reaching the final clamping
position.

Method for inserting and clamping a cutting insert
(15) in a mount of a tool head (11, 11a, 11b), having
the following steps:

- introducing the cutting insert (15) into the gap
between a first side wall (27) of the groove (19)
and a closure element (25);

- producing a first positive locking connection
between the cutting insert (15) and the first side
wall (27) of the groove, and

- clamping the cutting insert (15) by means of a
centrifugal wedge (23),

further characterised by

- producing a second positive locking connec-
tion (43, 47) between the closure element (25)
and the centrifugal wedge (23) when the closure
element (25) is inserted into the tool mount (13).

Method according to claim 5, characterised in that
the cutting insert (15) is clamped in the centrifugal
force direction by a clamping screw (29) which en-
gages on the centrifugal wedge (23).

Method according to claim 5 or claim 6, character-
ised in that before reaching the final clamping po-
sition, the cuttinginsert (15) is pressed against a stop
(85).

Method according to any one of claims 5 to 7, char-
acterised in that the cutting insert (15) is positioned
radially by means of a resilient pressure element (73,
113a, 113b) automatically when clamping the tool.

Tool system having a tool head according to any one
of claims 1 to 4 and a cutting insert (15), wherein the
cutting insert (15) has the following features:

- a cutting edge (92) formed on a first side of the
cutting insert (15),
- a recess (87) which serves as a positioning
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channel and is provided on the second side, op-
posite the cutting edge (92), of the cutting insert
(15), and
- a functional surface, diagonally opposite the
cutting edge, in the form of a bevel (94) or a
rounding.

Tool system according to claim 9, characterised in
that the bevel (94) is greater than 0.6 mm, seen in
the cutting insert thickness.

Tool system according to claim 9 or 10, character-
ised in that the positioning channel (87) is between
30% and 60% wider than a stop ledge (85) provided
in the tool mount (13).

Tool system according to claim 9 or 10, character-
ised in that the positioning channel (87) can be an-
gular, semicircular or V-shaped

Tool system according to any of claims 9to 12, char-
acterised in that only a single positioning channel
(87) is provided, the lower edge (100) of which is
located in a distance of < 10 mm and preferably <
8mm from the base surface of the cutting inserts.

Tool system according to any of claims 9to 13, char-
acterised in that the cutting insert (15) comprises
a U-shaped recess for lateral positioning.

Tool system according to any of claims 9 to 13, char-
acterised in that with cutting insert (15) without a
U-shaped recess a positioning pin (79) is arranged
such that the cutting insert (15) can be struck either
on the left-hand side or on the right-hand side of the
positioning pin 79.

Tool system according to any of claims 9to 15, char-
acterised in that the cutting insert (15) is a flat blade
with a thickness between about 1 mm and 3 mm.

Revendications

1.

Téte d’outil (11, 11, 11b), en particulier pour une ma-
chine de travail du bois, avec un corps de base de
forme cylindrique, conique ou profilée,

- qui présente au moins deux logements d’outil
(13) placés en étant de préférence réguliere-
ment répartis sur sa circonférence pour le loge-
ment d’'une plaque de coupe (15),

- cependant que les logements d’outil (13) com-
prennent chacun une gorge (19) qui se rétrécit
dans le sens radial, gorges dans chacune des-
quelles une plaque de coupe (15) peut étre ser-
rée entre une premiére paroi latérale (27) de la
gorge (19) et un élément de fermeture (25) de
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la téte d’outil (11, 11, 11 b) et

- une premiére liaison par conjugaison de for-
mes (85, 85a, 87) est prévue entre la plaque de
coupe (15) et la premiére paroi latérale (27) et
- une cale de serrage (23) est placée entre I'élé-
ment de fermeture (25) et une seconde paroi
latérale (31) placée en face de la premiére paroi
latérale (27) de la gorge,

caractérisée en ce

qu’une seconde liaison par conjugaison de formes
(43, 47) est prévue entre I'élément de fermeture et
la cale de serrage (23).

Téte d’outil (11, 11, 11b) selon la revendication 1,
caractérisée en ce que la cale de serrage (23) pré-
sente une forure (57) avec un filet intérieur dans la-
quelle une vis de serrage (29) peut étre mise en pla-
ce, cependant que la cale de serrage (23) peut étre
déplacée par rotation de la vis de serrage (29) dans
une premiere direction dans la position de serrage
et par rotation de la vis de serrage (29) dans une
seconde direction opposée dans la position de chan-
gement d’outil.

Téte d’outil (11, 11, 11b) selon la revendication 1 ou
2, caractérisée en ce que I'élément de fermeture
(25) ou, de maniere alternative, la cale de serrage
(23) est équipée d’au moins un aimant (68).

Téte d’outil (11, 11, 11b) selon I'une des revendica-
tions 1 a 3, caractérisée en ce qu’il est prévu un
élément de pression ou a ressort (73, 113a, 113b)
qui est positionné de telle maniére qu’il agit sur la
plaque de coupe (15) lors du serrage de 'outil dans
le sens radial en pressant ainsi la plaque de coupe
(15) vers I'extérieur dans le sens radial contre une
butée (85, 85a) avant d’atteindre la position de ser-
rage finale.

Procédé pour mettre en place et serrer une plaque
de coupe (15) dans un logement d'une téte d’outil
(11,11, 11b) avec les étapes de procédé suivantes :

- mise en place de la plaque de coupe (15) dans
une fente entre une premiére paroi latérale (27)
d'une gorge (19) et un élément de fermeture
(29);

- réalisation d’une liaison par conjugaison de for-
mes entre la plaque de coupe (15) etla premiere
paroi latérale (27) de la gorge et

- serrage de la plaque de coupe (15) a l'aide
d’'une cale de serrage (23), caractérisé ce plus
par la

- réalisation d’une seconde liaison par conjugai-
son de formes (43, 47) entre I'élément de fer-
meture (25) et la cale de serrage (23) lors de la
mise en place de I'élément de fermeture (25)
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dans le logement d’outil (13).

Procédé selon larevendication 5, caractérisé en ce
que la plaque de coupe (15) est serrée dans le sens
de la force centrifuge au moyen d’une vis de serrage
(29) qui attaque (23).

Procédé selon la revendication 5 ou 6, caractérisé
en ce que la plague de coupe est pressée vers I'ex-
térieur dans le sens radial contre une butée (85, 85a)
avant d’atteindre la position de serrage finale.

Procédé selon 'une des revendications 5 a 7, ca-
ractérisé en ce que le positionnement radial de la
plaque de coupe (15) se fait de maniere automatique
lors du serrage de l'outil a I'aide d’'un élément de
pression ou a ressort.

Systeme d’outil avec une téte d’outil selon I'une des
revendications 1 a 4 et une plaque de coupe (15), la
plaque de coupe (15) présentant les caractéristiques
suivantes :

- une aréte de coupe (92) configurée sur un pre-
mier c6té de la plaque de coupe (15),

- un renfoncement (87) qui sert de goulotte de
positionnement qui est prévue sur le second c6-
té de la plaque de coupe (15) opposé a l'aréte
de coupe (92) et

- une surface fonctionnelle opposée en diago-
nale a I'aréte de coupe, sous forme d’un biseau
(94) ou d’un arrondi.

Systeme d’outil selon la revendication 9, caractéri-
sé en ce que le biseau (94) est plus grand que 0,6
mm, ceci étant vu dans I'épaisseur de la plaque de
coupe.

Systeme d’outil selon la revendication 9 ou 10, ca-
ractérisé en ce que la goulotte de positionnement
(87)estpluslarge entre 30% et 60% qu’une baguette
de butée (85) prévue dans un logement d’outil (13).

Systeme d’outil selon I'une des revendications 9 a
11, caractérisé en ce que la goulotte de position-
nement (87) peut étre configurée angulaire, semi-
circulaire ou en forme de V.

Systeme d’outil selon I'une des revendications 9 a
12, caractérisé en ce qu’il est prévu une seule gou-
lotte de positionnement (87) dont I'aréte inférieure
(100) se trouve a une distance de < 10 mm et de
préférence de < 8 mm de la surface de base (108)
de la plaque de coupe.

Systeme d’outil selon I'une des revendications 9 a
13, caractérisé en ce que la plaque de coupe (15)
présente un renfoncement en forme de U (89) pour
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le positionnement latéral.

Systeme d’outil selon I'une des revendications 9 a
13, caractérisé en ce que, pour des plaques de
coupe (15) sans renfoncement en forme de U, un
goujon de positionnement (79) est placé de telle ma-
niere que la plaque de coupe (15) peut buter sur le
goujon de positionnement (79) soit sur le cété gau-
che, soit sur le c6té droit, pour le positionnement
latéral.

Systeme d’outil selon I'une des revendications 9 a
15, caractérisé en ce que la plaque de coupe est
une lame plate avec une épaisseur entre environ 1
mm et 3 mm.
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Fig. 1

15



EP 3 131 719 B1

Fig. 2
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Fig. 7
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Fig. 12
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Fig. 13
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Fig. 14
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Fig. 15
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Fig. 16
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Fig. 18
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