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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft einen neu-
en Typ von prismatischem langlichem Schneidein-
satz zur Anwendung in drehenden Schaftfrasern zur
Bearbeitung von Metallwerksticken gemal dem
Oberbegriff von Anspruch 1. Insbesondere betrifft die
Erfindung einen neuen Typ von Schneideinsatz fur
Schaftfraser, um eine 90°-Schulter mit grofierer Pra-
zision bearbeiten zu kénnen.

[0002] Die Entwicklung von Fraseinsatzen fur
Schaftfraser, die allgemein durch Formpressen und
Sintern eines das Schneidmaterial bildenden Pulvers
hergestellt werden, konzentriert sich heutzutage auf
positive Schneidkanten mit positiven Spanwinkeln,
da diese die Fahigkeit aufgewiesen haben, gleichzei-
tig die Schneidkrafte und die bei einer Werkzeugma-
schine bendtigte Energiezufuhr zu vermindern, wo-
durch unerwinschte Vibrationen verringert werden
kdnnen. Oft wird es angestrebt, das Werkzeug mit ei-
ner Geometrie auszustatten, die einen positiven Axi-
alwinkel und gleichzeitig einen negativen Radialwin-
kel ergibt. In bestimmten Fallen kann auch eine Kom-
bination aus positivem Axialwinkel und einem Radial-
winkel von null Grad verwendet werden, um einen
schraubenférmigen Span zu erhalten, der die beste
Spanbeférderung ergibt. Der Schneideinsatz wird tb-
licherweise mit einer mittigen Verschlussschraube
verklemmt, um die besten Mdglichkeiten flr eine pro-
blemlose Spanbefdrderung zu erhalten.

[0003] Einer der Nachteile bei bestehenden (bli-
chen Wendeeinsatzen fiir Schaftfraser ist bislang ge-
wesen, dass sie die Bearbeitung einer
90-Grad-Schulter eines Werkstlickes nicht mit der
gewinschten Genauigkeit ermdglichen. Das Pro-
blem mit dieser Art der Bearbeitung ist, dass die
Werkstlickwand nicht vollig gerade wird. Als Lésung
dieses Problems ist vorgeschlagen worden, einen
Schneideinsatz zu verwenden, dessen Schneidkan-
ten spiralférmig gekrimmt sind. Die EP-A-416 901
zeigt und beschreibt ein solches Werkzeug. Mit sol-
chen spiralférmigen Schneidkanten kann die
Schneidkante leichter in Eingriff mit dem Werkstiick
kommen, und zwar mit einer schrag abfallenden Kur-
ve der Schneidkraft bis zu einem Maximalwert, wel-
cher unter dem liegt, der mit einer geraden Schneid-
kante erreicht wird. Das Werkzeug hat auf diese Wei-
se eine etwas bessere Stabilitdt erhalten, wobei
gleichzeitig die Neigung zu Werkzeugvibrationen et-
was verringert wurde.

[0004] In Anbetracht dessen ist es ein Zweck der Er-
findung, einen modifizierten Schneideinsatz der in
der EP-A-416 901 beschriebenen Art zu bekommen,
und zwar mit verbesserter geometrischer Optimie-
rung, wobei ein konstanter funktionaler Kantenwinkel
in Kombination mit einem Stufenabstand entlang ei-
ner wellenférmigen Kantenlinie erzielt wird, der dafur
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vorgesehen ist, mit grofRer axialer Schragstellung in
dem Werkzeug angeordnet zu werden. Die speziel-
len Merkmale des erfindungsgemafen Schneidein-
satzes sind in den anschliefenden Ansprichen be-
schrieben worden.

[0005] Ein anderer Zweck ist es, ein Fraswerkzeug
zu erhalten, welches zur Bearbeitung einer
90-Grad-Schulter nitzlich wird und das dartber hin-
aus fir die axiale Bearbeitung sogenannter Rampen
nitzlich ist, d. h. fir ein Werkzeug, welches das
Werkstlick sowohl in axialer als auch radialer Rich-
tung bearbeitet.

[0006] Die Erfindung wird nun detaillierter in Verbin-
dung mit den eingeschlossenen Zeichnungen be-
schrieben, in denen

[0007] Fig. 1 eine Seitenansicht eines Fraskorpers
mit einem festgeklemmten erfindungsgemafien
Schneideinsatz zeigt,

[0008] Fig.2 eine andere teilweise Seitenansicht
des Werkzeugs gemal Fig. 1 zeigt,

[0009] Fig. 3 eine Draufsicht auf den erfindungsge-
mafRen Schneideinsatz zeigt,

[0010] Fig. 4 eine Seitenansicht des Schneideinsat-
zes von Fig. 3 zeigt,

[0011] Fig. 5 eine Schnittansicht entlang der Linie
V-V in Fig. 3 zeigt,

[0012] Fig. 6 eine Endansicht des Schneideinsat-
zes von Fig. 1 zeigt,

[0013] Fig.7 eine perspektivische Ansicht des
Schneideinsatzes von Fig. 1 zeigt,

[0014] Fig. 8 eine Draufsicht auf den Schneidein-
satz zeigt,

[0015] Fig. 9 eine Schnittansicht entlang der Linie
H-H von Fig. 8 zeigt,

[0016] Fig. 10 eine Schnittansicht entlang der Linie
L-L von Fig. 8 zeigt, und

[0017] Fig. 11 eine Seitenansicht eines Fraskorpers
beim Bearbeiten sowohl in axialer als auch radialer
Richtung zeigt.

[0018] In den Fig. 1 und 2 wird eine Ausflihrungs-
form eines Schaftfrasers dargestellt, welcher mit ei-
ner erfindungsgemalfien prismaférmigen langlichen
Wendeschneidplatte 13 ausgestattet ist. Ein solcher
Schneideinsatz wird mittels eines Direktpressverfah-
rens erzeugt, bei welchem einem Hartmetall bilden-
den Pulver zuerst in einer Presse die gewlinschte
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Form gegeben und es dann in einem Ofen bei einer
Temperatur von Uber 1000°C gesintert wird. Das
beim Sintern erzielte Schrumpfen ist etwas, was bei
der Dimensionierung der Pressvorrichtung bedacht
werden muss. Der Schaftfrdser umfasst einen im we-
sentlichen zylindrisch geformten Korper 10, dessen
(nicht gezeigter) hinterer oberer Teil kegelférmig und
daflir vorgesehen ist, in ein Spannfutter oder eine
Spindel einer Werkzeugmaschine eingeklemmt zu
werden, mittels derer der Kérper dazu gebracht wer-
den kann, sich um eine Mittelachse CL herum zu dre-
hen. Der vordere Teil des Schaftfrasers hat eine Rei-
he von in Abstand um den Umfang herum angeord-
neten Ausnehmungen 11, von denen jede eine Ta-
sche 12 hat, die von einer Bodenstutzflache 14 und
einer oder mehreren Seitenstutzflachen, die davon
nach oben ragend abstehen, um eine I6sbar darin in
Arbeitsposition eingeklemmte Wendeschneidplatte
13 aufzunehmen, begrenzt wird. Alternativ dazu kon-
nen dartiber hinaus mehrere Schneideinsatze axial in
passenden Taschen in dem Fraskoérper gestapelt
werden.

[0019] Die Bodenflache 14 der Tasche 12 ist mit ei-
ner Langsachse versehen, die einen positiven Axial-
winkel a bildet, wobei sie von einer radialen Ebene
aus mit einem negativen Radialwinkel versehen ist.
Die Wendeschneidplatte 13 ist bevorzugt dafiir vor-
gesehen, in dieser Tasche 12 mittels einer (nicht ge-
zeigten) Klemmschraube befestigt zu werden, wel-
che durch eine mittige Offnung 15 des Einsatzes hin-
durch aufgenommen wird und in geschraubter Weise
in dem Fraskorper 10 eingreift. Die GroRRe dieses po-
sitiven Axialwinkels a sollte so gewahlt sein, dass er
in dem Bereich von 0-20°, vorzugsweise 5-15°, liegt.
Der positive Winkel a wird es ermoglichen, dass die
Spéane leicht von dem Werkstlick abgehoben und
weggeworfen werden.

[0020] Die Wendeschneidplatte 13 ist im wesentli-
chen als ein Parallelogramm einschlief3lich zweier im
wesentlichen paralleler rechteckiger Seitenflachen,
der Oberseitenflache 16 und der Bodenflache 17
ausgebildet, wobei diese Flachen voneinander weg
gegeneinander gewinkelt sein kdnnen, wie es etwa in
den Fig. 2-3 gezeigt wird. Zwischen den Ober- und
Bodenseiten erstrecken sich zwei langliche Seitenfla-
chen 18, 19 und zwei Endflachen 20, 21, die im we-
sentlichen senkrecht von den Ober- und Bodenfla-
chen aus ausgerichtet sind, wobei die Seitenflachen
18, 19 deutlich gréRere Langsausdehnungen haben
als die sich seitlich erstreckenden Endflachen 20, 21.
Diese Seitenflachen 18, 19 fallen allgemein in einem
spitzen Winkel von der Oberseitenflache 16 und in ei-
nem stumpfen Winkel von der Bodenflache 17 ab.
Die sich in diametral gegenuberliegenden Ecken be-
findlichen Endflachen sind an Abschnitten 22, 23 vor-
gesehen, welche axial von dem Rest des Einsatzes
aus hervorragen. Jede der Schnittlinien zwischen der
Seitenflache 18, 19 und der Oberseitenflache 16 des
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Schneideinsatzes bildet eine Hauptschneidkante 24
beziehungsweise 25, wohingegen die Schnittlinien
zwischen den Abschnitten 22, 23 und der Obersei-
tenflache 16 Schragflachen 26 und 27 bilden, die im
wesentlichen im rechten Winkel in Bezug auf die
Hauptschneidkanten an den hervorragenden Teilen
22 beziehungsweise 23 gebildet sind, die dafir vor-
gesehen sind, die bearbeitete Oberflache zu ebnen
und eine verbesserte Oberflachenbeschaffenheit zu
erreichen. Die Hauptschneidkanten und die Schrag-
flachen sind in jeder Ecke mit leicht abgerundeten
Eckkanten 28 beziehungsweise 29 getrennt, deren
Krimmung so gewahlt ist, dass wahrend der Bear-
beitung des Werkstlicks ein gekrimmter Abschnitt
mit einem Radius von 0,4-6,4 mm erzielt wird. Um
dies zu erreichen, haben die Eckkanten 28, 29 eine
solche Form, dass der Radius, der am nachsten zu
der geraden Hauptschneidkante und der Schragfla-
che 26, 27 liegt, etwas groRer ist als der gekrimmte
Abschnitt dazwischen.

[0021] Wie beispielsweise am besten in Fig. 3 zu
sehen, gibt es einen leicht gekrimmten Kantenab-
schnitt 27a in der Nahe zu der Schragflache 27. Die-
ser Kantenabschnitt 27a ist daflir vorgesehen, eine
aktive Kante beim Fertigen axialer schiefer Ebenen
und dem Bohren zu sein. Der gekrimmte Radius wird
an weiter von der Schragflache 27 entfernten Positi-
onen zunehmend grofer. Eine getrennte Steigungs-
kante X1, X2 ist in Verbindung mit der gekrimmten
Kante R1 geschaffen, welche einen Ubergang zu
dem Abschnitt 26a bildet. Die Grof3e der Schneidkan-
te R1 und R2 sollte 0,4-0,6 mm betragen.

[0022] Es ist kennzeichnend, dass die langlichen
Seitenflachen 18, 19 mit zunehmender Breite in Rich-
tung auf die aktive Schneidecke ausgestaltet sind, so
dass die Schneidecke und die gekrimmte Schneid-
kante 28, 29 sich auf einem erhdhten Abschnitt des
Schneideinsatzes befinden. Der Schneideinsatz ist
gleichzeitig so geformt, dass sowohl die Seitenfla-
chen 18, 19 als auch die Endflachen 20, 21 mit einem
positiven Freiwinkel entlang der gesamten Schneid-
kante in Bezug auf die Oberseitenflache 16 des
Schneideinsatzes erscheinen. Es ist ferner kenn-
zeichnend, dass die langlichen Seitenflachen 18, 19
des Schneideinsatzes mit wellenférmigen Primarfrei-
flachen 30 entlang der gesamten Hauptschneidkante
24 (dhnlich entlang der Hauptschneidkante 25) mit ei-
ner groRen axialen Schragstellung von einer Kanten-
flache 21 aus und nach unten in Richtung auf die an-
dere Endflache 20 erscheinen. Anzumerken ist, dass
diese Primarfreiflache 30 sich an einem Abschnitt 31
befindet, der seitlich von dem Rest des Einsatzes
hervorragt, welcher sich Uber einen Stufenabstand
mit einem bestimmten Radius in eine zweite spiralfor-
mig gedrehte Freiflache 18 hinein erstreckt, die so
geformt ist, dass ihr Freiwinkel mit zunehmender
Scheidtiefe zunimmt. Die Primarfreiflache 30 ist Giber
ihre gesamte Lange mit im wesentlichen konstanter
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Breite ausgebildet.

[0023] Die detaillierte Form der Oberseitenflache 16
des Einsatzes erscheint in den Fig. 6-7 naher. Die
Oberseitenflache hat also einen ausgesparten mittle-
ren Bereich rund um das mittige Loch 15 herum. Aus
diesem Bereich und in Richtung auf die beiden End-
flachen zu erstrecken sich gekrimmte Freiflachen 32
und 33. Wie am besten in Fig. 7 zu sehen, wird die
Oberseitenflache von einer sich umfanglich erstre-
ckenden ebenen Verstarkungsfase 34 begrenzt, de-
ren Breite zwecks Verdeutlichung vergréRRert worden
ist. Diese Fase 34 bildet entlang der Hauptschneid-
kante einen spitzen Winkel mit der Primarfreiflache
30, wie es in den Fig. 8-10 gezeigt ist, und zwar pas-
sender Weise in der Grofenordnung von 75-90°, be-
vorzugt 84-89°. Die Verstarkungsfase 34 entlang der
Kantenflache 26, 27 sollte jedoch einen scharferen
Winkel mit der Freiflache 21a bilden, die sich am
nachsten zu der Kantenflache 26, 27 befindet. Dieser
scharfere Winkel sollte in dem Bereich von 70-80°
liegen. Jene Kantenflaichen der Oberseitenflache,
welche mit den langlichen Seitenflachen 18, 19 ver-
bunden sind und einen Schnittpunkt bilden, haben
die Form von schrag nach oben geneigten, im we-
sentlichen ebenen Oberflachen 35 und 36. Zwischen
den Kantenflachen 33 und 35 befindet sich eine im
wesentlichen ebene Oberflache 37, die in Bezug auf
ihre umgebenden Oberflachen vertieft ist, wobei die-
se Oberflache nach unten abgeschragt ist, wahrend
sie eine zu den Ecken hin zunehmende Breite hat,
und in entsprechender Weise gibt es in diametral ent-
gegengesetzter Position eine ahnliche enge Oberfla-
che 38, die nach unten in Richtung auf die Einsatz-
mitte zu abgeschragt ist. Diese beiden engen Ober-
flachen 37, 38 verbinden sich zu einer vertieften, um
das mittige Loch 15 herum befindlichen ebenen
Oberflache, welche eben und parallel zu der Boden-
flache 17 ist. Dank dieser Anordnung mit abwech-
selnd erhabenen und vertieften Oberflachenteilen in
naher Verbindung zu der aktiven Schneidecke ist es
moglich geworden, eine vorteilhafte optimierte Form
der Spanform zu erreichen, so dass er leichter abge-
brochen und leichter von dem Werkstlick entfernt
werden kann. Wie ebenfalls in den Fig. 6-7 gezeigt,
ist der obere Teil der Endflache 20 als eine Freiflache
20’ ausgebildet, welche unter dem spitzen Winkel ei-
nen Schnittpunkt mit der oberen Verstarkungsfase 34
bildet. Der Oberflachenabschnitt 40 der Endflache
20, welcher sich an die zweite Schneidkante 26 an-
schlief3t, hat jedoch die Form einer ebenen Oberfla-
che, welche sich als eine ununterbrochene Oberfla-
che von der Oberseitenflache 16 zu der Bodenflache
17 erstreckt.

[0024] In den Fig.8-10 wird der Schneideinsatz
durch eine Reihe von Schnittansichten dargestellt,
woraus sich der Umriss der Oberseitenflache 16 na-
her ergeben soll. Der spiralférmig gedrehte Umriss
der oberen Verstarkungsfase 34 und ihre sich an-
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schlieRende Spanoberflache 35 entlang der Primar-
schneidkante 24 sollte sich daraus genauso ergeben
wie eine entsprechend spiralférmig gedrehte Form
der Primarfreiflache 30. Auf diese Weise wird erkenn-
bar, dass der Winkel 3 den Winkel zwischen der Pri-
marfreiflache 30 und einer Senkrechten zu der Bo-
denflache 17 darstellt. Er variiert in der Art, dass erin
dem Bereich H-H kleiner wird und dann in dem Be-
reich L-L mit einem gréReren Wert erscheint. Die
Grole des Winkels B sollte 0-25° betragen. Dies be-
deutet, dass nach funktionaler Befestigung in dem
Fraskorper ein konstanter Freiwinkel erzielt wird, wel-
cher den Fasenverschlei® zum Ausgleich bringt. Der
Spanwinkel y bleibt jedoch konstant. Mit 6 wird der
Winkel zwischen den Oberflachen 30 und 35 gekenn-
zeichnet, und mit & wird der Winkel zwischen den
Oberflachen 34 und 30 gekennzeichnet. Daraus
folgt, dass die Winkel y, 8 und & in allen Querschnit-
ten entlang der Hauptschneidkante konstant bleiben.
Dadurch wird eine stets gleichférmige Spanbildung
entlang jedes Querschnitts entlang der Haupt-
schneidkante erzielt, was eine erhéhte Kantenstarke
ergibt, was zu einer verlangerten Haltbarkeit des
Schneideinsatzes beitragt.

[0025] In Fig. 11 wird gezeigt, wie das Fraswerk-
zeug mit dem erfindungsgemaflen Schneideinsatz
fur das Fertigen von Steigungen nitzlich wird, so
dass eine mit Steigung versehene Oberflache mit ei-
nem bestimmten Schragwinkel (Gefallewinkel), in der
Figur schrag nach unten rechts, mdglich wird. Die
Schneidkanten, die wirksam sind, werden in Fig. 3
etwas dunkler beschriftet und sind mit X1, X2 als
auch mit 27a, 27b beschriftet.

[0026] Dank der obigen Anordnung mit einem kon-
stanten funktionalen Kantenwinkel entlang einer wel-
lenférmigen Kantenlinie in Kombination mit einem
Stufenabstand und einem grof3en positiven Axialwin-
kel a ist es mdglich geworden, gewtinschte Prazision
bei der Schaffung einer 90°-Schulter des Werkstlicks
einzufiihren. Man erreicht eine gleichmaRige Fasen-
abnutzung entlang der Hauptschneidkante, was zu
einer erhohten Haltbarkeit des Werkzeugs beitragt.
Gleichzeitig wird die Spanbildung gunstig, und die
Bearbeitung kann mit moderaten Schneidkraften er-
folgen. Daruber hinaus hat sich ein solches Werk-
zeug als ein solches herausgestellt, das geeignete
Bearbeitung durch kreisférmige Interpolation bewerk-
stelligt, so dass eine mit Steigung versehene Oberfla-
che mit einem Neigungswinkel von bis zu etwa 10°
moglich wird. Ein anderer Effekt ist, dass man Zu-
wachse beim Auftreten von Abnutzung durch Kerben
oder Funken an der Schneidkante begrenzt. Dadurch
begrenzt man auch den Nachteil mit ansonsten zu-
nehmenden Schneidkraften wahrend der Bearbei-
tung und tragt zusatzlich zu einer verlangerten Le-
bensdauer des Werkzeugs bei.
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Patentanspriiche

1. Schneideinsatz zur spanabhebenden Bearbei-
tung insbesondere fir Schaftfraser, welcher einen
grundsatzlich parallelogrammférmigen Korper ein-
schlief3lich einer oberen Spanoberflache (16) und ei-
ner ebenen Bodenflache (17) umfasst, wobei die bei-
den langlichen Seitenflachen (18, 19) dazwischen
Hauptschneidkanten (24, 25) bilden und die beiden
Endflachen (20, 21) jeweils eine Abfasungskante (26,
Schragflache 27) haben, wobei die Abfasungskanten
sich an Abschnitten (22, 23) befinden, welche von
dem Rest des Einsatzkérpers hervorragen, wobei die
Seitenflachen eine Breite haben, die in Richtung auf
die aktive Schneidecke zunimmt, so dass die Schnei-
decke auf einem erhabenen Abschnitt zu liegen
kommt, dadurch gekennzeichnet, dass in Kombina-
tion die langlichen Seitenflachen allgemein in einem
spitzen Winkel in Richtung auf die obere Spanober-
flache (16) und in einem stumpfen Winkel zu der Bo-
denflache (17) hin abgeschragt sind und die oberen
Abschnitte der Seitenflachen (18, 19) als wellenfor-
mige Hauptfreiflachen (30) entlang der gesamten
Hauptschneidkante mit einer insgesamten Abschra-
gung von einer Endflache (21) nach unten in Rich-
tung auf die zweite Endflache (20) versehen sind, wo-
bei die Freiflache sich an einem Abschnitt (31) befin-
det, der sich seitlich von dem Rest des Schneidein-
satzes aus erstreckt, und dass diese Hauptfreifla-
chen (30) sich Uber einen Stufenabstand zu einem
unteren Abschnitt der benachbarten Seitenflache
(18, 19) erstrecken, welche eine zweite spiralférmig
gedrehte Freiflache bildet, wobei der obere Abschnitt
jeder Seitenflache einen Freiwinkel mit einer Senk-
rechten zu der Bodenflache begrenzt, wobei der Frei-
winkel an GréRRe mit einem Abstand weg von der ak-
tiven Schneidecke zunimmt, und wobei der
Schneideinsatz, in Draufsicht auf die Abfasungsfla-
che (26, 27) betrachtet, mit einem im wesentlichen
geraden Winkel von der Hauptschneidkante (24, 25)
aus versehen ist, wahrend sie davon durch einen
leicht gekrimmten Kantenabschnitt (28, 29) getrennt
ist.

2. Schneideinsatz nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Hauptfreiflache (30) mit einer
im wesentlichen konstanten Breite entlang der ge-
samten Hauptschneidkante erscheint, und dass die
Freiflachen (30) sich entlang der gesamten Seitenfla-
che zwischen den beiden gegeniiberliegenden End-
flachen (20, 21) erstrecken.

3. Schneideinsatz nach den Ansprichen 1-2, da-
durch gekennzeichnet, dass die Oberseitenflache
durch einen mit Vertiefung versehenen mittigen Be-
reich und Spanflachen um diesen Bereich herum be-
grenzt wird, wobei die zu den Endflachen (20, 21) hin
weisenden Spanflachen konvexe Oberflachen (32,
33) bilden, wohingegen die ausgerichteten Spanfla-
chen nahe den Seitenflachen aus schrag nach oben
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aufragenden im wesentlichen ebenen Oberflachen
(35, 36) bestehen, welche sich unter einem spitzen
Winkel an die Hauptfreiflachen (30) anschliel3en, die
sich in der Nahe der Hauptschneidkanten befinden.

4. Wendeschneidplatte nach einem der Anspru-
che 1-3, dadurch gekennzeichnet, dass die Obersei-
tenflache (16) und die Bodenflache (17) nicht parallel
sind.

5. Wendeschneidplatte nach einem der Anspri-
che 1-4, dadurch gekennzeichnet, dass sich eine
ebene Verstarkungsfase (34) entlang den Haupt-
schneidkanten (24, 25) und entlang der Abfasungs-
flache (26, 27) befindet.

6. Wendeschneidplatte nach Anspruch 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die ebene Verstarkungs-
fase (34) und die Hauptfreiflache (30) von beiden Sei-
ten einen Winkel von 84-89° entlang der gesamten
Hauptschneidkante (24, 25) bilden.

7. Wendeschneidplatte nach Anspruch 3, da-
durch gekennzeichnet, dass sich zwischen der kon-
vexen Oberflache (32) und der ebenen Oberflache
(36) und zwischen der konvexen Oberflache (33) und
der ebenen Oberflache (35) eine vertiefte, im wesent-
lichen ebene Oberflache (38) beziehungsweise (37)
mit einer Breite befindet, die in Richtung auf die Ecke
zunimmt.

8. Wendeschneidplatte nach Anspruch 3, da-
durch gekennzeichnet, dass der obere Teil der End-
flache als eine abgeschragte Freiflache (20") an dem
Abschnitt nahe der konvexen Spanflache (32, 33) ge-
bildet ist, wohingegen der Abschnitt der Endflache
nahe der Abfasungsflache (26, 27) die Form einer
ebenen Oberflache (40) hat, welche sich als eine un-
unterbrochene Oberflache zwischen der Oberseiten-
flache (16) und der Bodenflache (30) erstreckt.

9. Wendeschneidplatte nach Anspruch 5, da-
durch gekennzeichnet, dass der Winkel zwischen der
Verstarkungsfase (34) und der Freiflache (21a) der
Abfasungsflache kleiner ist als der Winkel zwischen
der Verstarkungsfase (34) und der Freiflache (30)
entlang der Hauptschneidkante (24).

10. Wendeschneidplatte nach einem der Anspri-
che 1-9, dadurch gekennzeichnet, dass die Eckkan-
ten (28, 29) jeweils einen mit der nachstgelegenen
Hauptschneidkante (24, 25) verbundenen ersten ge-
krimmten Abschnitt, einen mit der jeweiligen Abfa-
sungsflache (26, 27) verbundenen zweiten ge-
krimmten Abschnitt und einen dritten gekrimmten
Abschnitt hat, der den ersten und den zweiten ge-
krimmten Abschnitt miteinander verbindet.

11. Fraswerkzeug zur Drehbearbeitung von Me-
tallwerkstiicken, welches eine zylindrische Grund-
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form hat und drehbar um eine Mittelachse (CL) ist
und dessen hinterer Teil mit einem Schaftabschnitt
(10) versehen ist, der dafur vorgesehen ist, drehbar
in einem angeschlossenen Werkzeugfutter oder ei-
ner Maschinenspindel eingeklemmt zu werden, und
welches um seinen Umfang herum mit einer Reihe
von in Abstand zueinander angeordneten Ausneh-
mungen versehen ist, von denen jede durch eine Bo-
denstutzflache (14) und einer oder mehreren davon
nach oben abstehenden Seitenstutzflachen begrenzt
wird, die sich in axialer und radialer Richtung erstre-
cken, dadurch gekennzeichnet, dass die Wende-
schneidplatten nach einem der vorangehenden An-
spriche 1-10 I6sbar in dem Fraskorper eingeklemmt
sind, so dass sie Freiwinkel entlang den Haupt-
schneidkanten (24) und entlang deren Abfasungsfla-
chen (26) begrenzen, und dass jeder Schneideinsatz
in dem Fraskorper eine positive axiale Winkelausrich-
tung und eine negative radiale Winkelausrichtung
hat.

12. Fraswerkzeug nach Anspruch 11, dadurch
gekennzeichnet, dass die Schneideinsatze axial so in
dem Fraskorper (10) befestigt sind, dass sie sich axi-
al uber den Haltekdrper hinaus in einem solchen Aus-
mald erstrecken, dass eine axial ausgerichtete Stei-
gungskante (X), die in Eingriff mit einem Werkstlick
kommen kann, wahrend sich eine gekrimmte radiale
Kante (26a, 27a), die sich radial innerhalb der Abfa-
sungsflachen (26, 27) befindet, wahrend der kombi-
nierten Fertigung von Steigungen und dem Bohren in
Eingriff mit dem Werkstick kommen kann.

Es folgen 5 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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