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(54) FASENFRÄSKOPF

(57) Es wird ein Fasenfräskopf (1) für mit Filmen mit
einem Filmüberstand über Plattenränder beschichtete
Möbel-, Boden-, Wand- oder andere Platten, mit zwei auf
einer Drehachse (4) gegenseitig abstandsverstellbaren
oberen und unteren Fasenfräswerkzeugen (2; 3) zur Ver-
fügung gestellt, der das Entstehen von Materialfäden aus
abgefrästem Filmüberstand vollständig verhindert und
einen sicheren ununterbrochenen Dauerbetrieb des Fa-
senfräskopfes (1) gestattet, was dadurch erzielt wird,
dass jedes Fasenfräswerkzeug (2; 3) einen Grundkörper

(5) mit sich radial und über dessen Umfang verteilt strah-
lenförmig voneinander beabstandeten Schneidklingen
(6; 8) aufweist, die in Richtung des gegenüberliegenden
Fasenfräswerkzeuges (3; 2) eine axiale Ausdehnung
und einen radialen Abstand voneinander aufweisen, der
einen Freiraum (7) erzeugt, der so groß ist, dass die
Schneidklingen (8; 6) des jeweils anderen Fasenfräs-
werkzeuges (2; 3) um einen Zwischenwinkel auf der
Drehachse (4) verdreht dort einstellbar tief eingreifen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Fasenfräskopf für mit
Filmen beschichtete Möbel-, Boden-, Wand- oder andere
Platten und für mit einem Filmüberstand über deren Plat-
tenrändern, mit zwei auf einer Drehachse gegenseitig
abstandsverstellbaren oberen und unteren Fasenfräs-
werkzeugen.
[0002] Es ist eine Kantenfräsgruppe für die Bearbei-
tung von Paneelen aus Holz oder ähnlichem bekannt,
DE 10 2015 204 325 A1, die zwei separate Kantenfräs-
werkzeuge aufweist, die auf einem vertikalen Schlitten
montiert sind, um die Kanten verschieden dicker Panee-
len bearbeiten zu können.
[0003] Nachteilig an dieser bekannten Kantenfräs-
gruppe ist, dass beim Abfräsen des Filmüberstandes lan-
ge Materialfäden entstehen können, die sich um die
Drehachse der Fasenfräswerkzeuge herumwickeln kön-
nen, was zu einem Stillstand der gesamten Kantenfräs-
gruppe führen kann.
[0004] Aufgabe der Erfindung ist es, einen Fasenfrä-
skopf zur Verfügung zu stellen, der das Entstehen sol-
cher Materialfäden aus abgefrästem Filmüberstand voll-
ständig verhindert und damit einen sicheren ununterbro-
chenen Dauerbetrieb des Fasenfräskopfes gestattet.
[0005] Die Lösung dieser Aufgabe ergibt sich in Ver-
bindung mit den Merkmalen des Oberbegriffes des ers-
ten Patentanspruches erfindungsgemäß im Zusammen-
hang mit den technischen Merkmalen dessen kennzeich-
nenden Teils dadurch, dass jedes Fasenfräswerkzeug
einen Grundkörper mit sich radial und über dessen Um-
fang verteilt strahlenförmig voneinander beabstandeten
Schneidklingen aufweist, die in Richtung des gegenü-
berliegenden Fasenfräswerkzeuges eine axiale Ausdeh-
nung und einen radialen Abstand voneinander aufwei-
sen, der einen Freiraum erzeugt, der so groß ist, dass
die Schneidklingen des jeweils anderen Fasenfräswerk-
zeuges auf der Drehachse um einen Zwischenwinkel ver-
dreht dort einstellbar tief eingreifen können. Die Schneid-
klingen bilden insbesondere in dem verschränkten Be-
reich, aber auch in den nicht verschränkten Bereichen
zylinderartige Hüllflächen, sodass sich Enden von Mate-
rialfäden nicht bis zur Drehachse des Fasenfräskopfes
durcharbeiten können, sondern schon vorher von den
Schneidklingen zerhackt werden und dann radial wieder
aus dem Fasenfräskopf herausgeschleudert und über ei-
ne Absaughaube von dem Fasenfräskopf wegbefördert
werden.
[0006] Hierdurch wird erreicht, dass der Fasenfräskopf
ohne Beeinträchtigung durch überlange Materialfäden in
seiner Benutzung behindert wird oder gar ein Fräspro-
zess aufgrund eines Verstopfens durch sich angesam-
meltes Material unterbrochen werden muss. Dadurch,
dass die Schneidklingen der gegenseitigen Fasenfräs-
werkzeuge in jeder Abstandsposition miteinander ver-
schränkt bleiben, lässt sich diese Betriebssicherheit bei
allen unterschiedlichen Dicken von Platten gewährleis-
ten. Die gegenseitige Abstandsverstellbarkeit der betei-

ligten Fasenfräswerkzeuge führt dabei weiterhin zu dem
besonders vorteilhaften Merkmal, dass die Schnittge-
schwindigkeit der Schneidklingen am Werkstück bei je-
der Materialstärke gleich ist, sodass immer mit einer op-
timalen Umdrehungszahl des Fasenfräskopfes gearbei-
tet werden kann, was die Prozesssicherheit bei der Her-
stellung von Platten weiter drastisch steigert und deren
Güte in der geforderten Qualität gewährleistet.
[0007] Vorteilhafte Ausführungsformen des Gegen-
standes der Erfindung ergeben sich mit und in Kombina-
tion aus den nachfolgenden Unteransprüchen.
[0008] Gemäß einer besonders bevorzugten Ausfüh-
rungsform der Erfindung weisen die Schneidklingen über
ihre axiale Ausdehnung in Drehrichtung jeweils eine äu-
ßere Schneide und eine innere Schneide auf, die zur
Drehachse des Fasenfräskopfes parallel verlaufen und
die über eine gerade oder geschwungene Hauptarbeits-
schneide miteinander verbunden sind, die das eigentli-
che Hauptwerkzeug der Schneidklingen des Fasenfräs-
werkzeuges und damit des gesamten Fasenfräskopfes
darstellt.
[0009] Vorteilhafterweise sind die beiden Fasenfräs-
werkzeuge so weit zueinander bewegbar ausgebildet,
dass sich die inneren Durchmesser der Hauptarbeits-
schneiden gegenseitigen überlagern, wodurch sehr dün-
ne Platten randseitig bearbeitbar sind, wobei etwa eine
V-oder D-förmige Fase erzeugt werden kann.
[0010] Entsprechend einer bevorzugten Ausführungs-
form der Erfindung weist diese Hauptarbeitsschneide ei-
ne Länge auf, die nur geringfügig länger ausgebildet ist,
als eine von ihr zu erzeugende Fase, sodass die Länge
in der Regel kurz gehalten werden kann und kaum Ge-
schwindigkeitstoleranzen über den wechselnden Radius
der Fasenfräswerkzeuge entstehen.
[0011] Gemäß einer besonders bevorzugten Ausfüh-
rungsform des Gegenstandes der Erfindung sind die
Schneidklingen des Fasenfräswerkzeuges in Drehrich-
tung des Fasenfräskopfes mit Schneidplatten versehen,
die stoffschlüssig, insbesondere verlötet darauf festge-
legt sind, wobei diese mit den inneren, äußeren und
Hauptarbeitsschneiden ausgestattet sind, sodass die
Schneidplatten aus einem für ihre Benutzung optimierten
Material hergestellt werden können, sei es Hartmetall
oder als Diamantschneidklingen.
[0012] Bevorzugterweise sind die zur Drehachse par-
allelen Schneiden als Hackwerkzeuge zur Zerkleinerung
der Filmstreifen eines abgetrennten Filmüberstandes
ausgebildet, wodurch sichergestellt wird, dass sich sol-
che Streifen nicht um die Drehachse der Fräsvorrichtung
herumwickeln und den Betrieb des Fräskopfes behin-
dern können.
[0013] Bei einer vorteilhaften Ausführungsform der Er-
findung ist der Grundkörper axial geteilt ausgebildet, so-
dass die Grundkörperteile mittels Schraubenverbindun-
gen auf der Drehachse des Fasenfräskopfes zusammen-
geführt und darauf verschieblich oder fix abstandseinge-
stellt festgelegt werden können, was die Montage des
Fräskopfes wesentlich vereinfacht.
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[0014] Um einen Rundlauf des Fasenfräskopfes zu ge-
währleisten, sind die Fasenfräswerkzeuge mit einer
selbstzentrierenden Aufnahme ausgestattet, wodurch
eine präzise Montage der Fasenfräskopfes in einer Fräs-
vorrichtung gewährleistet ist.
[0015] Vorteilhaft ist auch ein Verfahren zur Herstel-
lung Fasenfräskopfes, bei dem der Grundkörper des Fa-
senfräswerkzeuges einteilig hergestellt und die Schneid-
platten auf den Schneidklingen aufgelötet werden, wor-
aufhin Verbindungsbohrungen für Verbindungsmittel
des Fasenfräswerkzeug in dieses eingebracht werden
und das Fasenfräswerkzeug anschließend gewuchtet
und danach der Grundkörper in axialer Längsrichtung
geteilt wird, sodass er, wie vorgesehen, einfach auf einer
Drehachse montierbar und demontierbar ist.
[0016] Nachfolgend ist ein Ausführungsbeispiel der Er-
findung anhand von Zeichnungen näher beschrieben. Es
zeigen:

Fig. 1 einen Fasenfräskopf in einer maximal ausein-
andergefahrenen Position der Fasenfräswerk-
zeuge,

Fig. 2 eine Aufsicht auf den Fasenfräskopf gemäß
Fig. 1, und

Fig. 3 einen Fasenfräskopf mit maximal zusammen-
gefahrenen Fasenfräswerkzeugen.

[0017] Der Fasenfräskopf 1 zum Abfräsen von Filmü-
berständen über Plattenränder von mit Filmen beschich-
teten Möbel-, Boden-, Wand- oder anderen Platten be-
steht aus zwei auf einer Drehachse 4 gegenseitig ab-
standsverstellbaren oberen und unteren Fasenfräswerk-
zeugen 2; 3, wobei in Fig. 1 ein Fasenfräskopf 1 mit ma-
ximal auseinandergefahrenen Fasenfräswerkzeugen 2;
3 dargestellt ist und in Fig. 3 der Fasenfräskopf 1 der Fig.
1 in einer maximal zusammengefahrenen Position der
Fasenfräswerkzeuge 2; 3.
[0018] Jedes Kantenfräswerkzeug 2; 3 weist eine
Grundkörper 5 mit sich radial und über dessen Umfang
verteilt strahlenförmig voneinander beabstandeten
Schneidklingen 6; 8 auf, die in Richtung des gegenüber-
liegenden Fasenfräswerkzeuges 3; 2 eine axiale Aus-
drehung und einem radialen Abstand voneinander auf-
weisen, der einen Freiraum 7 erzeugt, der so groß ist,
dass die Schneidklingen 8;6 des jeweils anderen Fasen-
fräswerkzeuges 2; 3 um einen Zwischenwinkel auf der
Drehachse 4 verdreht dort eingreifen können, wobei die
Eingriffstiefe einstellbar und damit der Fasenfräskopf mit
seinen Hauptarbeitsschneiden 12; 22, optimal auf die Di-
cke einer mit Filmen 16 beschichten Platte 17 exakt auf
die Position der Filme 16 einrichtbar ist.
[0019] Die Schneidklingen 6; 8 weisen über ihre axiale
Ausdehnung in Drehrichtung 9 des Fasenfräskopfes 1
eine äußere Schneide 10; 20 und eine innere Schneide
11; 21 auf, die zur Drehachse 4 parallel verlaufen sowie
eine diese Schneiden 10; 11; 20; 21 verbindende Haupt-
arbeitsschneide 12; 22, die die Hauptschneide eines Fa-
senfräswerkzeuges 2; 3 bildet und die eine entsprechen-

de Form aufweist, sei es eine 45° Schräge zu den planen
Oberflächen der zu bearbeiten-den Platten 17 oder aber
auch eine geschwungene Kontur aufweisen kann.
[0020] Zur Erzielung einer maximalen Haltbarkeit des
Fasenfräskopfes 1 sind die Schneidklingen 6; 8 mit
Schneidplatten 14; 24 ausgestattet, die die Schneiden
10; 11; 12; 20; 21; 22 aufweisen, wobei die Schneidplat-
ten 14; 24 in Drehrichtung 9 der Fasenfräswerkzeuge 2;
3 auf den Schneidklingen 6; 8 stoffschlüssig festgelegt
sind, insbesondere darauf verlötet sind. Der Übersicht-
lichkeit halber ist dies allerdings nur in Fig. 1 und 2 an
jeweils einer der Schneidklingen 6; 8 jedes Fasenfräs-
werkzeuges 2; 3 dargestellt. Bei wechselnden Drehrich-
tungen können auch beide Seiten der Schneidklingen 6;
8 mit solchen Schneidplatten 14; 24 ausgestattet sein.
[0021] Die Hauptarbeitsschneiden 12; 22 weisen da-
bei jeweils eine Länge auf, die nur geringfügig länger
ausgebildet ist, als eine von ihr zu erzeugten Fase eines
Filmes 16, sofern mit dem Fasenfräskopf 1 nur die über-
stehenden Filme 16 von den Platten 17 entfernt werden
sollen. Anderenfalls können diese Hauptarbeitsschnei-
den 12; 24 auch belieb anders ausgebildet sein, wenn
sich beispielsweise Fasen bis in die Körperkanten der
Platten 17 erstrecken sollen.
[0022] Die zur Drehachse 4 parallelen Schneiden 10;
11; 20; 21 erzeugen eine innere und eine äußere zylin-
drische Hüllkurve um die Fasenfräswerkzeuge 2; 3 und
dienen als Hackwerkzeuge der Zerkleinerung von Film-
streifen abgefräster Filmüberstände eines der Beschich-
tung dienenden Filmes 16 einer Platte 17.
[0023] Der Grundkörper 5 eines Fasenfräswerkzeu-
ges 2; 3 ist axial geteilt ausgebildet und die Grundkör-
perteile mittels Schraubenverbindungen auf der Dreh-
achse 4 des Fasenfräskopfes 1 zusammengefügt und
drauf verschieblich festgelegt, was eine vereinfachte
Montage der Fasenfräswerkzeuge 2; 3 ermöglicht. Des
Weiteren weisen die Fasenfräswerkzeuge 2; 3 eine
selbstzentrierende Aufnahme 13 auf, wodurch eine prä-
zise Montage des Fasenfräskopfes 1 in einer Fräsvor-
richtung gewährleistet wird.

Patentansprüche

1. Fasenfräskopf (1) für mit Filmen mit einem Filmü-
berstand über Plattenränder beschichtete Möbel-,
Boden-, Wand- oder andere Platten, mit zwei auf
einer Drehachse (4) gegenseitig abstandsverstell-
baren oberen und unteren Fasenfräswerkzeugen (2;
3), dadurch gekennzeichnet, dass jedes Fasen-
fräswerkzeug (2; 3) einen Grundkörper (5) mit sich
radial und über dessen Umfang verteilt strahlenför-
mig voneinander beabstandeten Schneidklingen
(6 ;8) aufweist, die in Richtung des gegenüberlie-
genden Fasenfräswerkzeuges (3; 2) eine axiale
Ausdehnung und einen radialen Abstand voneinan-
der aufweisen, der einen Freiraum (7) erzeugt, der
so groß ist, dass die Schneidklingen (8; 6) des jeweils
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anderen Fasenfräswerkzeuges (2; 3) um einen Zwi-
schenwinkel auf der Drehachse (4) verdreht dort ein-
stellbar tief eingreifen.

2. Fasenfräskopf (1) nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Schneidklingen (6; 8) ent-
lang ihrer axialen Ausdrehung in Drehrichtung (9)
eine äußere Schneide (10; 20) und eine innere
Schneide (11; 21) aufweisen, die parallel zur Dreh-
achse (4) verlaufen sowie eine diese Schneiden (10;
11; 20; 21) verbindende abgewinkelte gerade oder
geschwungene Hauptarbeitsschneide (12; 22).

3. Fasenfräskopf (1) nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die beiden Fasenfräswerkzeu-
ge (2; 3) so weit zueinander bewegbar ausgebildet
sind, dass sich innere Durchmesser der Hauptar-
beitsschneiden (12; 22) gegenseitigen überlagern
und sehr dünne Platten mit Folien bearbeitbar sind.

4. Fasenfräskopf (1) nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Schneidklingen (6; 8) mit
Schneidplatten (14; 24) mit den Schneiden (10; 11;
12; 20; 21; 22) ausgestattet sind und die Schneid-
platten (14; 24) in Drehrichtung (9) des Fasenfrä-
skopfes (1) auf den Schneidklingen (6; 8) des Fa-
senfräswerkzeuges (2; 3) stoffschlüssig festgelegt
sind.

5. Fasenfräskopf (1) nach Anspruch 2, 3 oder 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Hauptarbeits-
schneide (12; 22) eine Länge aufweist, die gering-
fügig länger ausgebildet ist, als eine von ihr erzeugte
Fase.

6. Fasenfräskopf (1) nach einem der vorgenannten An-
sprüche 2 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass
die zur Drehachse (4) parallelen Schneiden (10; 11;
20; 21) als Hackwerkzeuge zur Zerkleinerung von
Filmstreifen eines abgetrennten Filmüberstandes
ausgebildet sind.

7. Fasenfräskopf (1) nach einem der vorgenannten An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass der
Grundkörper (5) axial geteilt ausgebildet und die
Grundkörperteile mittels Schraubverbindungen auf
der Drehachse (4) des Fasenfräskopfes (1) zusam-
mengefügt und darauf verschieblich oder fix ab-
standseinstellbar festgelegt sind.

8. Fasenfräskopf (1) nach einem der vorgenannten An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die Fa-
senfräswerkzeuge (2; 3) eine selbstzentrierende
Aufnahme (13) aufweisen.

9. Verfahren zur Herstellung eines Fasenfräskopfes (1)
nach einem der vorgenannten Ansprüche, dadurch
gekennzeichnet, dass ein Grundkörper (5) des Fa-

senfräswerkzeuges (2; 3) einteilig hergestellt und die
Schneidplatten (14; 24) auf den Schneidklingen (6;
8) aufgelötet werden, woraufhin Verbindungsboh-
rungen für Verbindungsmittel des Fasenfräswerk-
zeug (2; 3) in dieses eingebracht werden und das
Fasenfräswerkzeug (2; 3) anschließend gewuchtet
und danach der Grundkörper (5) in axialer Längs-
richtung geteilt wird.
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