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Patentauspriiche:

1. Schneideinsatz mitam Umfang des Schneldeinsatzes gebildetan Schneldkantenabschnitten, an die
sich von kreisbogenfdrmigen Spanleitstufen begrenzte Spanflichen anschlieRen, dadurch
gekennzelchnet, daB die Spanleitstufen (3) bis unmittelbar an den Umfang des Schneldeinsatzes (1
heranreichen, und daR die Spanfldchen (2) als durchgehende, sich von den Spanleitstufen (3) bis zu
den Schneidkanten erstreckenden Ebenen ausgebildet sind.

2. Schneldeinsatz nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daR die Spanleitstufen (3) im Bersich
des Umfangs des Schneideinsatzes (1) Ineinander iibergehen.

3. Schneideinsatz nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzelchnet, daB die Spanleitstufen (3)
dieselbe Kriimmung aufwelsen.

4, Schneideinsatz nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gek~1nzelchnet, daB die Spanleitstufen (3)
verschiedene Kriimmungsradien aufwelsen.

6. Schneldeinsatz nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzelchnet, daR die
Schneidkantenabschnitte verschiedene Krimmungsradien aufwelisen.

6. Schneideinsatznach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daR der Schneldeinsatz
kreisférmig ausgebildet ist und sechs durch Spanleitstufen (3) begrenzte Spanflichen (2)
aufwaelist.

Hierzu 1 Seite Zeichnungen

Anwendungsgeblet der Erfindung

Die Erfinduny betrifft einen Schneldeinsatz mit am Umfang des Schneideinsatzes gebildeten Schneidkantenabschnitten, an die
sich von kreisboganférmigen Spanleitstufen begrenate Spanflachen anschlieRen.

Charakteristik das bekannten Standes der Technik

Aus der DE-OS 1552360 ist ein Schneideinsatz bekannt, der an seinem Umfang Schneidkantenabschnitte aufwelst, an die sich
von kreisbogenfdrmigen Spanleitstufen begrenzte Spanfldchen anschlieBen. Bei der zerspanenden Bearbeitung von
metallischen Werkstiicken kommt der Ausbildung der Spéine und damit der Ausbildung und Anordnung der Spanleitste f.n
besondere Bedeutung zu. 'nshesondare mdssen Stauungen beim Spanablauf, die beispielsweise bei langen Spiinen at'itreten,
vermieden warden. Da die giinstige Ausbildung der Spine von zahireichen Parametern abhiingt, insbesondere von dem zu
bearbeitenden Werkstoff, dar Schaeid- und dar Vorschubgeschwindigkeit sowie von der Schneidtiefe, muB fir jeden
Zerspanungsvorgang der Abstund der Spanleitstufe von der Schneidkante besonders abgestimmt wert gn.

Zur Verdnderung der wirksamen Spanleitstufe kann der Schneideinsatz verschwenkt werden. Dadurch &ndert sich der Abstand
der jewells wirksamen Stelle der Spanleitstufe von der Schneldkante. Der bekannte Schneideinsatz hat den Nachteil, daB sich der
Verlauf des Spans bei einer Anderung des Anstellwinkels der Schneidkante zum Werkstiick nur sehr wenig beeinflussen 188t. Bei
der Feinbearbeitung von Oberfidchen ist eine ausreichende Beainflussung des Spanverlaufs nicht mdglich.

2iel der Erfindung

Ziel der Erfindung Ist es, die Gebrauchswerteigenschaften von Schneideinsiétzen dor gattungsgeméRen Art auf kostenginstige
Weise zu erhdhen.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Es ist daher Aufgabe der Erfindung, einen Schneideinsatz zu schaffen, bei dem sich der Spanverlauf und damit auch die Linge
der Spéine in ginem weiten Bereich optimal veréndern 148t

Diese Aufgabe wird bei einem Schneideinsatz der eingangs genannten Art derart goltst, daB die Spanieitstufen bis unmittelbar
an den Umfang des Schneldeinsatzes heranreichen, und daR dis Spanfliichen als durchgehende, sich von den Spanleitstufen bis
2u den Schneidkanten erstreckenden Ebenen ausgebildet sird. Vorteil ist besonders, daf auch sehr feine Spéne, wie
insbesondere bei der Feinbsarbeitung elnes Warkstiicks entstehen, gebrochen werden kdnnen, well dia Spanleitstufen bis an die
Schneldkante heranreichen. Der Verlauf der Spéne ist (iberdies bosonders laicht vorhersehbar, well die Spanfliéichen eben sind.
Der Verlauf der Spéne wird also nicht durch sich #ndernde Radien der Spanfliiche beeinfluft.

Vortellhaft ist es, wenn die Spanleitstufen im Bereich dos Umfangs des Schneideinsatzes praktisch ineinander (bergehen.
Dadurch ergibt sich, daB im wesentlichen der gesamte Umfang des Schneldelnsatzes fir die Boarbeitung von Oborfléchen
herangezogen werden kann.
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Ebenso Ist es vortellhaft, wenn die Spanleitstufen jewells gleiche Kriimmungsradien aufweisen. Dadurch wird errelcht, daB bel
VarschleiB eines Schneldkantenabschnittes der Schneldeinsatz so verdreht werden kann, daf$ dor niichste, benachbarto
Schneidkantenabschnitt in Eingriff mit dem Waerkstdck komint. Die Eigenschaften des Schneideinsatzes wiederholen sich
folglich von Schneldkantenabschnitt zu Schneidkantenabschnitt.

Waelterhin ist s vortelihaft, wenn die Spanstufen verschiedene Kriimmungen aufwaelsen, Vorteil dieses Schneldeinsatzes ist es,
daB aufgrund der verschiedenen Spanbrecherelgenschaften der Schneidkantenabschnitte mit den zugehdrigen Spanleitstufen
viele verschiadane Werkstoffe mit ein und demselben Schneldeinsatz bearbeitet werden kbnnen.

Darliber hinaus ist es vortellhaft, wann die Schneldkantenabschnitte verschiadene Kridimmungsradien aufwelisen, Dadurch
lassen 3ich mit ein und demselben Schneideinsatz wiederum eine Vielzahl verschliedener Schneldelgenschaften erzielen.

In vortellhafter Welse ist der Schneldeinsatz krelsfdrmig ausgebildet und welst sechs durch Spanstufen begrenzte Spanfléchen
auf. Dio Spanleitstufen welsen jewells dlaselbe Krimmung auf, so daB sich sechs Bereiche mit ibereinstimmenden
Spanbrecherelgenschaften ergeben.

Ausfidhrungsbelsplel

Die erfindungsgemiRe Lésung soll nachfolgend ' y ainem Ausfihrungsbeisplel anhand der zugehdrigen Zeichnungen néher
erléuteit werden. Es zelgen:

Fig.1: eine Vorderansicht der Schneldplatte und
Fig.2: einen senkrechton Schnitt entlang der Schnittlinie il der Fig. 1.

Der Schneldeinsatz 1 hat die Form einer ebenen Kreisplatto. Auf der Oberflache der Kreisplatte erhebt sich eine ebone Fliiche, die
von kreislinienfdrmigen, die Spanleitstufen 3 bildendoen Erhebungen begrenzt wird. Durch die Spanleitstufen werden
Spanflachen 2 begrenzt. Insbesondere aus Fig. 2 ist ersichtlich, daB sich durch das Zentrum des Schneideinsatzes 1 eine
Aufspannbohrung 6 arstreckt, durch dle ein Befestigungsmittel zur Mcntage des Schneideinsatzes gofiihrt werden kann,

Die die Spanflichen 2 begrenzende Umfangstinie des Schneldeinsatzes 1 bildet die Schneldkante, an die sich die am Umfang der
Kreisplatte liegenda Fraifld:he 4 anschlieft.

Die Funktion des Schneideinsatzes wird im folgenden erlautert. Bel der Bearbeitung eines Werkstiicks ist jeweils nur ein klolnur
Tell da- Schneidkanten mit dem Werkstuck in Eingriff. Die bol der Bea-heitung antstohenden Spiéine bewegen sich entlang der
Spanfléachen 2 unJ stoRen an dio Spanleitstufen 3 an. wo sie abgelenkt und gebrochen werden. Durch eine Verdrehung des
Schneldeinsatzas ist es indglich, den Abstand zwiachen der wirksamen Schneidkante und der Spanleitstufe zu verindern.
Dadurch, daB sie sich die Spanleitstufen 3 bis zur Umfangslinie des Scnneideinsatzes 1 erstrecken, kdnnen auch sehr felne
Spiine, win sle insbesondere bel der Feinbearbeitung von Werkstdcken entstehen, gebrochon werden, Dadurch, da die
Spanfiichen uben ausgebildet sind, wird der Spannablauf ausschliaBlich voin Abstand der Schneidkanten aur Spanluitstufe 3
bestimmt. Cadurch lassen sich die Spanbrechereigenschaften des Schneideinsatzes besondars leicht vorhersagen. Dadurch,
daR auch feine Spine mit Sicherheit gebrochen werden kinnen, ist gewdhrlaistet, daB auch bel der Bearbeitung von
varschiedanen Werkstoffon immer kurze Spéne erreichbar sind. wodurch sich die Fertigungesicherheit erhéiht. Die Boseitigung
der Spdne kann nicht durch lango Sv#éne behindert werden.
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