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(54) Indexierbarer Schneideinsatz und Fraswerkzeug
(57) Es wird ein indexierbarer Schneideinsatz (1) zum

Planfrasen mit groBen Vorschiiben beschrieben,
mit: einer Oberseite (2); einer Unterseite (3), die
einen geringeren AufBBenumfang als die Oberseite
(2) aufweist, und die Oberseite (2) und die
Unterseite (3) verbindenden Seitenflachen (4). An
dem Ubergang zwischen den Seitenflachen (4) und
der Oberseite (2) sind gerundete Schneidecken (6)
ausgebildet, die Uber konvex ausgewdlbte
Schneidkanten (5) verbunden sind, die jeweils von
einer Schneidecke (6) bis zu einer benachbarten
Schneidecke (6) konvex gekrimmt verlaufen. Die
Seitenflachen (4) weisen angrenzend an die
Schneidkanten (5) jeweils Hauptfreiflachen (4a)
auf, die sich entlang der jeweiligen Schneidkante
(5) durchgehend konvex gekrimmt von einer
Schneidecke (6) bis zu einer benachbarten
Schneidecke (6) erstrecken. Die Hauptfreiflachen
(4a) erstrecken sich in Richtung zu der Unterseite
(8) nur Uber einen Teil der Hohe der Seitenflachen
(4) und gehen gestuft in nach innen rlckversetzte
Sekundarflachen (4b, 4c) lber.
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Beschreibung

INDEXIERBARER SCHNEIDEINSATZ UND FRASWERKZEUG

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft einen indexierbaren Schneideinsatz zum Planfrasen
mit groBen Vorschiiben und ein Fraswerkzeug zum Planfrdsen mit groBen Vorschiben mit einer
Mehrzahl von solchen indexierbaren Schneideinsatzen.

[0002] Bei der Bearbeitung von insbesondere metallischen Werkstoffen durch Frésen ist es
Ublich, Fraswerkzeuge einzusetzen, die einen relativ zdhen Tragerkdrper aufweisen, der z.B.
aus Werkzeugstahl gefertigt sein kann, an dem eine Mehrzahl von Schneideinsétzen aus einem
héarteren, verschleiBbesténdigeren Material, insbesondere Hartmetall (cemented-carbide), Cer-
met oder Schneidkeramik, befestigt ist. Die Schneideinsitze weisen dabei die mit dem zu bear-
beitenden Werkstlck zerspanend in Eingriff gelangenden Schneidkanten auf. Es ist insbeson-
dere bekannt, die Schneideinsatze als sogenannte indexierbare Schneideinsitze auszubilden,
die eine Mehrzahl von nacheinander einsetzbaren, identischen Schneidkanten aufweisen. Das
Indexieren oder ,Weiterschalten“ der individuellen Schneidkanten erfolgt dabei Ublicherweise
durch eine Drehung des jeweiligen Schneideinsatzes um eine oder mehrere Symmetrieachsen
(z.B.um 90°, 120°, 180°, 240°, 270° oder andere Winkel).

[0003] Je nach Anwendungszweck kommen dabei unterschiedliche Geometrien der Fraswerk-
zeuge und der Schneideinsédtze zum Einsatz. Ein Anwendungsbereich ist das Planfrisen mit
groBen Vorschiiben, bei dem der Frasvorgang mit relativ geringen Schnitttiefen aber relativ
groBen Vorschiben in der Richtung parallel zu der zu bearbeitenden Werkstiickoberflache
durchgefihrt wird.

[0004] Aufgrund des groBen Vorschubs kommen bei derartigen Frasoperationen relativ lange
Schneidkantenabschnitte mit dem zu bearbeitenden Werkstlick in Eingriff und es ist wichtig,
eine moglichst ausgewogene Verteilung der Schnittkréfte an der Schneidkante bereitzustellen,
um eine hohe Standzeit der Schneideinsatze zu erzielen.

[0005] JP S52-103081 A zeigt einen Fraser mit einem Tragerkdrper, der mit einer Mehrzahl von
auswechselbaren Schneideinsatzen bestlickt ist, die jeweils zumindest abschnittsweise konvex
ausgewodlbte Schneidkantenabschnitte aufweisen.

[0006] Indexierbare Schneideinsétze aus Hartmetall (cemented carbide) oder Cermet werden
Ublicherweise in einem pulvermetallurgischen Herstellungsprozess aus Ausgangspulvern her-
gestellt, die entsprechend der gewlinschten Zusammensetzung gemischt, in einer Matrize in die
gewtiinschte Form gepresst und anschlieBend zu festen Kdrpern gesintert werden. Bei dem
Sintern der gepressten Griinlinge tritt eine Verdichtung des Materials auf, die mit einer
Schrumpfung einhergeht, wobei die GleichméBigkeit dieser Schrumpfung durch die Geometrie
des Grlnlings und die erreichte Druckverteilung beim Pressen stark beeinflusst wird. Es hat
sich gezeigt, dass die erreichbare Standzeit bei pulvermetallurgisch hergestellten Schneidein-
satzen stark von der erfolgreichen Kontrolle des pulvermetallurgischen Herstellungsprozesses
abhangt.

[0007] Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung, einen verbesserten indexierbaren Schneid-
einsatz zum Planfrasen mit groBen Vorschiben und ein verbessertes Fraswerkzeug zum Plan-
frasen mit groBen Vorschiben bereitzustellen, mit denen ein zuverlassiger Frasvorgang und
eine lange Standzeit bei pulvermetallurgisch hergestellten indexierbaren Schneideinsatzen
ermoglicht werden.

[0008] Die Aufgabe wird durch einen indexierbaren Schneideinsatz zum Planfrasen mit groBen
Vorschilben nach Anspruch 1 geldst. Vorteilhafte Weiterbildungen sind in den abhé&ngigen
Anspriichen angegeben.

[0009] Der indexierbare Schneideinsatz zum Planfrdsen mit groBen Vorschilben weist eine
Oberseite, eine Unterseite, die einen geringeren AuBenumfang als die Oberseite aufweist, und
die Oberseite und die Unterseite verbindende Seitenflachen auf. An dem Ubergang zwischen
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den Seitenflachen und der Oberseite sind gerundete Schneidecken ausgebildet, die lber kon-
vex ausgewdlbte Schneidkanten verbunden sind, die jeweils von einer Schneidecke bis zu einer
benachbarten Schneidecke konvex gekrimmt verlaufen. Die Seitenflaichen weisen angrenzend
an die Schneidkanten jeweils Hauptfreiflachen auf, die sich entlang der jeweiligen Schneidkante
durchgehend konvex gekriimmt von einer Schneidecke bis zu einer benachbarten Schneidecke
erstrecken. Die Hauptfreifldchen erstrecken sich in Richtung zu der Unterseite nur Gber einen
Teil der H6he der Seitenflaichen und gehen gestuft in nach innen riickversetzte Sekundarfla-
chen (ber.

[0010] Durch den kontinuierlich konvex gekrimmten Verlauf der Schneidkanten wird eine be-
sonders ausgewogene Verteilung der Schnittkrafte beim Frasen mit groBen Vorschiben erzielt.
In Kombination mit der sich nur tber einen Teil der H6he der Seitenflache erstreckenden Haupt-
freiflachen, die Uber eine Stufe in nach innen riickversetzte Sekundérflachen lbergehen, wird
eine besonders homogene Druckverteilung beim Pressen wahrend des pulvermetallurgischen
Herstellungsprozesses ermdglicht. Die homogene Druckverteilung resultiert in einem sehr
gleichmaBigen Verzugsverhalten beim Sinterprozess, sodass der indexierbare Schneideinsatz
nach dem Durchlaufen des Herstellungsprozesses eine hohe Standzeit beim Planfrasen mit
groBen Vorschiben erzielt.

[0011] GemaB einer Weiterbildung weist der Schneideinsatz eine in Aufsicht auf die Oberseite
im Wesentlichen quadratische Grundform mit vier Schneidecken und vier die Schneidecken
verbindenden Schneidkanten auf. In diesem Fall werden eine robuste Ausgestaltung des
Schneideinsatzes und gleichzeitig eine relativ groBe Anzahl von individuell einsetzbaren
Schneidkanten erzielt.

[0012] GemaRB einer Weiterbildung erstreckt sich die Hauptfreifldche in Richtung zu der Unter-
seite Uber weniger als 50 % der Héhe der Seitenflache, bevorzugt Uber weniger als 40 % der
Hohe der Seitenflache. In diesem Fall wird erreicht, dass die Druckverteilung beim Pressen und
der Sinterverzug sehr genau kontrolliert werden kénnen, sodass eine hohe Standzeit ermdglicht
wird. Ferner wird in diesem Fall ein niedriger Freiflachenverschleil erzielt.

[0013] GemaRB einer Weiterbildung weisen die Schneidkanten einen im Wesentlichen ellipsen-
segmentférmigen Verlauf auf. In diesem Fall wird eine besonders ausgewogene Verteilung der
Schnittkréafte (iber die Schneidkante erreicht.

[0014] Bevorzugt ist entlang der Schneidkanten und Schneidecken an der Oberseite eine Fase
ausgebildet. In diesem Fall ist die Stabilitdt der Schneidkante durch die Fase zusétzlich erhdht.
Bevorzugt weist die Fase eine Breite zwischen 0,1 mm und 0,4 mm auf.

[0015] GemaB einer Weiterbildung verlauft die Fase im Bereich der Schneideecke unter einem
ersten Fasenwinkel im Bereich zwischen -10° und -20° zu einer Haupterstreckungsrichtung der
Unterseite und im Bereich der Mitte der Schneidkante unter einem flacheren zweiten Fasenwin-
kel zwischen 0°und -10°. Der angegebene Fasenwinkel wird dabei zwischen der Fase und der
Haupterstreckungsrichtung der Unterseite bestimmt, wobei ein positiver Wert fiir den Fasenwin-
kel einer zum Zentrum des Schneideinsatzes hin abfallenden Fase entspricht und ein negativer
Wert einer nach auB3en hin abfallenden Fase. Durch den besonderen angegebenen Verlauf der
Fase wird eine besonders hohe Stabilitdt der Schneidkante bei verschiedenen Zerspanungspa-
rametern erzielt. Die Fase fallt somit im Bereich der Schneidecke relativ stark nach auB3en hin
ab, wodurch die Schneidecke eine besondere Verstarkung erféhrt, und zur Mitte der Schneid-
kante hin fallt die Fase nach auBen hin weniger stark ab oder nimmt sogar eine neutrale Aus-
richtung an. In dieser Weise werden eine besonders vorteilhafte Verteilung der Schnittkrafte
und eine hohe Stabilitdt des Schneideinsatzes ermdglicht. Gemé&B einer Weiterbildung ist ein an
die Schneidecke angrenzender Bereich der Schneidkante als ein Ubergangsbereich ausgebil-
det, in dem der Winkel der Fase von dem ersten Fasenwinkel auf den zweiten Fasenwinkel
Ubergeht.

[0016] GemaR einer Weiterbildung sind die Seitenflachen ber ihre gesamte H6he unter einem
schneideinsatzspezifischen Freiwinkel von > 0° ausgebildet. Unter dem ,schneideinsatzspezifi-
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schen Freiwinkel* wird dabei der Freiwinkel verstanden, der sich aus der Geometrie des
Schneideinsatzes selbst bestimmt. Es ist zu beachten, dass der bei der Zerspanung resultie-
rende effektive Freiwinkel zusétzlich durch die Einbaulage des Schneideinsatzes an der
Schneideinsatzaufnahme des Fraswerkzeugs mitbestimmt wird. Die Ausgestaltung des schnei-
deinsatzspezifischen Freiwinkels derart, dass dieser Uber die gesamte Héhe des Schneidein-
satzes nicht kleiner als 0° wird, ermdglicht eine besonders einfache und zuverlassige Herstel-
lung des Schneideinsatzes in einem pulvermetallurgischen Herstellungsprozess, bei dem sich
eine homogene Druckverteilung beim Pressen zuverlassig erzielen Iasst.

[0017] GemaRB einer Ausgestaltung ist die Unterseite als eine ebene Auflageflache ausgebildet.
In diesem Fall ist eine besonders zuverldssige Abstiitzung und genaue Orientierung des
Schneideinsatzes im Betrieb ermdglicht.

[0018] Gem&B einer bevorzugten Weiterbildung ist zumindest ein Teil der Sekundarflachen
zumindest bereichsweise als ebene Anlageflachen ausgebildet. In diesem Fall wird eine beson-
ders stabile und zuverlassige Positionierung des Schneideinsatzes ermdéglicht.

[0019] Gema&B einer bevorzugten Ausgestaltung weist der Schneideinsatz ein den Schneidein-
satz von der Oberseite zu der Unterseite durchdringendes Durchgangsloch zum Aufnehmen
einer Befestigungsschraube auf.

[0020] Insbesondere bei einem Schneideinsatz, der in einem pulvermetallurgischen Herstel-
lungsprozess gefertigt ist, wirken sich die erfindungsgemaBen Merkmale sehr positiv auf die
erreichbare Standzeit aus.

[0021] GemaRB einer Weiterbildung kann die Oberseite mit zumindest einer Spanleitstufe verse-
hen sein. Es kann dabei z.B. eine sich im Wesentlichen Uber den gesamten Verlauf der
Schneidkante erstreckende Spanleitstufe vorgesehen sein oder es kdnnen z.B. auch in ver-
schiedenen Bereichen der Oberseite jeweils Spanleitstufen vorgesehen sein. Die Span leitstu-
fen kdnnen dabei jeweils eine oder mehrere Vertiefungen und/oder eine oder mehrere Vor-
springe aufweisen, die den bei der Zerspanung gebildeten Span leiten, verformen und/oder
brechen.

[0022] Die Aufgabe wird ferner durch ein Fraswerkzeug zum Planfrasen mit groBen Vorschi-
ben geman Anspruch 15 geldst.

[0023] Das Fraswerkzeug weist einen Halter mit einer Mehrzahl von Schneideinsatzaufnahmen
und eine Mehrzahl von an den Schneideinsatzaufnahmen befestigten Schneideinsatzen der
zuvor angegebenen Art auf.

[0024] Weitere Vorteile und Weiterbildungen ergeben sich aus der nachfolgenden Beschrei-
bung eines Ausflihrungsbeispiels unter Bezugnahme auf die beiliegenden Zeichnungen.
VON DEN FIGUREN ZEIGEN:

[0025] Fig.1: eine perspektivische Darstellung eines indexierbaren Schneideinsatzes geman
einer Ausfihrungsform;

[0026] Fig.2: eine Seitendarstellung des indexierbaren Schneideinsatzes gemaB der Ausflih-
rungsform;

[0027] Fig.3: eine Aufsicht auf den indexierbaren Schneideinsatz gemaB der Ausfiihrungsform;
[0028] Fig.4: eine Schnittdarstellung entlang der Linie B-B von Fig. 3;

[0029] Fig.5: eine weitere perspektivische Darstellung des indexierbaren Schneideinsatzes
gemas der Ausfihrungsform;

[0030] Fig.6: eine vergrdBerte Darstellung eines Ausschnitts des oberen rechten Bereichs von
Fig. 5;

[0031] Fig.7: eine vergrdBerte Darstellung eines Teils des indexierbaren Schneideinsatzes im
Bereich einer Schneidecke;
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[0032] Fig.8: eine noch weiter vergréBerte Detaildarstellung von Fig. 7; und

[0033] Fig.9: eine perspektivische Darstellung eines Fraswerkzeugs zum Planfrasen mit gro-
Ben Vorschiben gemaB der Ausfihrungsform.

AUSFUHRUNGSFORM

[0034] Eine Ausfuhrungsform wird im Folgenden unter Bezug auf die Figuren eingehender
beschrieben. Zunachst wird unter Bezug auf die Fig. 1 bis Fig. 8 ein indexierbarer Schneidein-
satz 1 eingehender beschrieben.

[0035] Der indexierbare Schneideinsatz 1 ist zum Planfrasen mit groBen Vorschiben ausgebil-
det und ist in einem pulvermetallurgischen Herstellungsprozess aus entsprechenden Aus-
gangspulvern hergestellt. Der Schneideinsatz 1 ist dabei insbesondere aus Hartmetall (cemen-
ted carbide) oder Cermet gefertigt, bevorzugt aus Hartmetall. Bei Hartmetall und Cermet han-
delt es sich um Werkstoffe, bei denen harte Teilchen in einer Bindermatrix aus einem duktileren
Material eingebettet sind. In dem Fall von Hartmetall kann die Bindermatrix dabei insbesondere
im Wesentlichen Kobalt (Co) aufweisen oder durch Kobalt gebildet sein und die harten Teilchen
kénnen insbesondere Wolframkarbid (WC) aufweisen und gegebenenfalls in geringeren Men-
gen z.B. kubische Karbide der Gruppen 4, 5 oder 6 des Periodensystems der Elemente. Es sind
jedoch auch andere Binderbestandteile und/oder harte Teilchen mdglich.

[0036] Der indexierbare Schneideinsatz 1 gemaB der Ausfiihrungsform weist eine Oberseite 2,
eine als Auflageflache ausgebildete, im Wesentlichen ebene Unterseite 3 und eine Mehrzahl
von sich zwischen der Oberseite 2 und der Unterseite 3 erstreckenden Seitenflachen 4 auf. Der
Schneideinsatz 1 weist in Aufsicht auf die Oberseite 2 eine im Wesentlichen quadratische
Grundform mit abgerundeten Ecken und konvex ausgewdlbten Seiten auf, wie insbesondere in
Fig. 3 zu sehen ist. Der Schneideinsatz 1 gemaB der Ausfihrungsform ist als sogenannter
einseitiger Schneideinsatz ausgebildet, bei dem nur an dem Ubergang zwischen den Seitenfla-
chen 4 und der Oberseite 2 Schneidkanten 5 und Schneidecken 6 ausgebildet sind. Die Unter-
seite 3 des Schneideinsatzes 1 weist ferner einen geringeren AuBenumfang als die Oberseite 2
auf, sodass der Schneideinsatz 1 eine sogenannte ,positive” Formgebung aufweist, wobei sich
die Bezeichnung ,positiv* auf die realisierten schneideinsatzspezifischen Freiwinkel zurlckfih-
ren lasst.

[0037] Die Schneidecken 6 sind abgerundet ausgebildet und weisen, in Aufsicht auf die Ober-
seite 2 betrachtet, eine kreissegmentférmige Ausgestaltung mit einem vorgegebenen Radius
auf. Die Schneidkanten 5 erstrecken sich jeweils von einer Schneidecke 6 bis zu einer benach-
barten Schneidecke 6 zwischen den Schneidecken 6. Die Schneidkanten 5 weisen, in Aufsicht
auf die Oberseite 2 betrachtet, jeweils Uber ihre gesamte Erstreckung einen gekrimmten, kon-
vex ausgewdlbten Verlauf auf, der frei von geraden Abschnitten ist. Bei der speziell dargestell-
ten Ausfliihrungsform weisen die Schneidkanten 5 einen besonders bevorzugten ellipsenseg-
mentférmigen Verlauf auf, bei dem sich die jeweilige Schneidkante 5 entlang der Kontur eines
Segments einer Ellipse erstreckt. Es sind jedoch auch von dieser speziellen Formgebung ab-
weichende Formen méglich.

[0038] Der indexierbare Schneideinsatz 1 gemaB der Ausflihrungsform weist somit vier iden-
tisch ausgebildete Schneidkanten 5 und vier identisch ausgebildete Schneidecken 6 auf. Ein
Durchgangsloch 7 durchdringt den Schneideinsatz 1 von der Oberseite 2 zu der Unterseite 3
und verlauft koaxial zu einer Symmetrieachse Z. Das Durchgangsloch 7 ist dazu ausgebildet,
eine Befestigungsschraube aufzunehmen, mit der der Schneideinsatz 1 an einer Schneidein-
satzaufnahme 21 eines Halters 20 eines Fréswerkzeugs 100 befestigt werden kann, wie noch
eingehender beschrieben wird. Der Schneideinsatz 1 weist eine vierzéhlige Rotationssymmetrie
bzgl. der Symmetrieachse Z auf, sodass der Schneideinsatz 1 durch Drehung um 90°, 180°,
270° und 360° um die Symmetrieachse Z in dieselbe Form Ubergefihrt werden kann. Es kann
somit zur Indexierung des Schneideinsatzes 1 nach einer Abnutzung einer ersten der Schneid-
kanten 5, die nachste Schneidkante 5 durch Drehung des Schneideinsatzes 1 um die Symmet-
rieachse Z in eine aktive Schneidposition gebracht werden.
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[0039] Die Oberseite 2 des Schneideinsatzes 1 ist zumindest in den an die Schneidkanten 5
und Schneidecken 6 angrenzenden Bereichen als Spanflache ausgebildet, auf der die bei der
Frasbearbeitung gebildeten Spane des bearbeiteten Werkstiicks abgeflihrt werden. Obwohl in
den Figuren schematisch eine im Wesentlichen ebene Ausgestaltung der Oberseite 2 darge-
stellt ist, kann die Oberseite 2 bevorzugt in an sich bekannter Weise mit Spanleitstufen verse-
hen sein, d.h. mit Vertiefungen und Erhéhungen, die eine spanleitende, spanformende und/oder
spanbrechende Wirkung haben. Je nach zu bearbeitendem Material sind unterschiedliche
Ausgestaltungen der Spanleitstufen méglich, worauf im Folgenden nicht eingehender einge-
gangen wird. Die Oberseite 2 kann dabei insbesondere derart ausgebildet sein, dass sie in
einem unmittelbar an eine Fase 8 an der Schneidkante 5 bzw. Schneidecke 6 angrenzenden
Bereich mit zunehmendem Abstand von der Schneidkante 5 bzw. Schneidecke 6 zunachst in
Richtung der Unterseite 3 abfallt und nach Durchlaufen eines Spangrundes in Richtung zu der
Symmetrieachse Z wieder unter Ausbildung eines Spanriickens ansteigt.

[0040] Entlang der Schneidkanten 5 und der Schneidecken 6 ist der Schneideinsatz 1 mit einer
umlaufenden, die Schneidkanten 5 und Schneidecken 6 verstarkenden Fase 8 versehen. Die
Fase 8 hat dabei bevorzugt eine Breite in der Richtung senkrecht zu der Schneidkante 5 bzw.
Schneidecke 6 zwischen 0,1 mm und 0,4 mm. Wie insbesondere in Fig. 6 zu sehen ist, ist die
Fase 8 dabei in dem Bereich der Schneidecke 6 derart ausgebildet, dass sie nach auBen (d.h.
mit zunehmendem Abstand vom Zentrum des Schneideinsatzes 1) abfallt. Die Fase 8 verlauft
dabei im Bereich der Schneidecken 6 unter einem im Wesentlichen konstanten ersten Fasen-
winkel im Bereich zwischen -10° und -20°, z.B. -15° Wie in den Fig. 6 und Fig. 2 zu sehen ist,
verlauft die Fase im Bereich der Schneidkanten 5 unter einem flacheren zweiten Fasenwinkel,
der bei der Ausfiihrungsform zwischen 0° und -10° betragt, z.B. 0°. Wie in Fig. 6 zu erkennen
ist, geht in einem unmittelbar an die Schneidecke 6 angrenzenden Ubergangsabschnitt 5a der
Schneidkante 5 der Winkel der Fase 8 kontinuierlich von dem ersten Fasenwinkel auf den
flacheren zweiten Fasenwinkel tber. Der Ubergangsabschnitt 5a ist dabei relativ kurz und weist
bevorzugt eine Lange auf, die in dem Bereich des 1,0-fachen bis 1,8-fachen des Krimmungs-
radius der Schneidecke 6 entspricht. In dem restlichen Bereich der Schneidkante 5 weist die
Fase 8 bevorzugt im Wesentlichen konstant den flacheren zweiten Fasenwinkel auf.

[0041] Die Seitenflachen 4 sind in dem unmittelbar an die Schneidkanten 5 angrenzenden
Bereich als Hauptfreiflachen 4a ausgebildet, die sich konvex gekrimmt durchgangig von einer
Schneidecke 6 entlang der jeweiligen Schneidkante 5 bis zu der benachbarten Schneidecke 6
erstrecken. Die Hauptfreiflachen 4a erstrecken sich dabei in Richtung zu der Unterseite 3 nicht
Uber die gesamte Héhe der Seitenflachen 4, sondern nur Uber einen Teil der Héhe der Seiten-
flachen 4, bevorzugt Gber weniger als 50 % der Héhe der Seitenflachen 4, mehr bevorzugt Gber
weniger als 40 % der Hbhe der Seitenflachen 4.

[0042] In Richtung zu der Unterseite 3 gehen die Hauptfreiflaichen 4a in Form einer zu dem
Zentrum des Schneideinsatzes 1 rlickspringenden Stufe 9 gestuft in nach innen riickversetzte
Sekundarflachen 4b und 4c Uber. Die Seitenflaichen 4 des Schneideinsatzes 1 weisen dabei
Uber die gesamte Hdhe der Sekundarflachen 4b und 4c einen geringeren AuBenumfang auf als
im Bereich der Hauptfreiflachen 4a. Die Seitenflachen 4 sind dabei bevorzugt derart ausgebil-
det, dass die Seitenflachen 4 Uberall, d.h. Gber ihre gesamte Héhe und Lange, einen schneidei-
nsatzspezifischen Freiwinkel a aufweisen, fur den gilt a > 0. Mit anderen Worten verlaufen die
Seitenflachen 4 in allen Bereichen in Richtung zu der Unterseite 3 jeweils nach innen geneigt
bzw. verlaufen héchstens abschnittsweise parallel zu der Symmetrieachse Z, sodass die Sei-
tenflachen 4 frei von Hinterschneidungen ausgebildet sind. Es ist somit auch im Bereich der
riickspringenden Stufe 9 keine Hinterschneidung ausgebildet.

[0043] Durch die beschriebene Ausgestaltung der Seitenflaichen 4 mit der einen Ricksprung
ausbildenden Stufe 9 wird bei der pulvermetallurgischen Herstellung des indexierbaren Schnei-
deinsatzes 1 gemanR der Ausfihrungsform eine homogene Druckverteilung bei dem Pressvor-
gang erzielt. Dies wiederum resultiert in einem gut kontrollierbaren Schrumpfungsverhalten
beim anschlieBenden Sintern des gepressten Griinlings, sodass eine besonders gute Stabilitat
der Schneidkanten 5 und der Hauptfreifldchen 4a erreicht wird.
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[0044] Die Seitenflachen 4 weisen bei der Ausfiihrungsform jeweils eine erste Sekundarflache
4b auf, die als Anlageflache zur Positionierung des Schneideinsatzes 1 in einer Schneidein-
satzaufnahme eines Fraswerkzeugs ausgebildet ist. Die erste Sekundarfliche 4b ist dabei
zumindest im Wesentlichen eben ausgebildet. Die Seitenflachen 4 weisen ferner weitere Se-
kundarflachen 4c mit einer konvex gekrimmten Form auf. Im Bereich der Schneidecken 6
erstrecken sich die Seitenflichen 4 jeweils gekrimmt bis zu dem Ubergang zwischen den Sei-
tenflachen 4 und der Unterseite 3.

[0045] In Fig. 9 ist schematisch ein Fraswerkzeug 100 mit einer Mehrzahl der zuvor beschrie-
benen indexierbaren Schneideinsatze 1 dargestellt. Obwohl in Fig. 9 beispielhaft ein Fraswerk-
zeug 100 mit insgesamt finf solchen indexierbaren Schneideinsatzen 1 gezeigt ist, sind auch
Realisierungen méglich, bei denen das Fraswerkzeug weniger Schneideinsétze 1 oder mehr
Schneideinsatze 1 aufweist.

[0046] Das Fraswerkzeug 100 ist zum Planfrdsen mit groBen Vorschiiben ausgebildet und
weist einen Halter 20 auf, dessen eines Ende 20a zur Verbindung mit einer Antriebswelle einer
Frasmaschine ausgebildet ist. Das Fraswerkzeug 100 ist dazu ausgebildet, zu einer rotierenden
Bewegung um eine Rotationsachse angetrieben zu werden. An dem freien Ende 20b des Hal-
ters 20 ist eine Mehrzahl von Schneideinsatzaufnahmen 21 zur Aufnahme jeweils eines zuvor
beschriebenen indexierbaren Schneideinsatzes 1 ausgebildet. Die Schneideinsatzaufnahmen
21 weisen jeweils eine Hauptauflageflache zum Abstltzen der Unterseite 3 des Schneideinsat-
zes 1 sowie zumindest eine Seitenauflageflache, bevorzugt zwei Seitenauflageflachen, zum
Abstiitzen der als Anlageflachen dienenden ersten Sekundérflachen 4b des Schneideinsatzes 1
auf. In der Hauptauflageflache ist dabei eine Gewindebohrung zum Aufnehmen eines Gewinde-
abschnitts einer durch das Durchgangsloch 7 des Schneideinsatzes 1 gefiihrten Befestigungs-
schraube ausgebildet.

[0047] Die Schneideinsatzaufnahmen 21 sind dabei derart ausgebildet, dass die in diesen
befestigten Schneideinsétze 1 sowohl in axialer Richtung als auch in radialer Richtung von dem
Halter 20 hervorstehen. Die Ausrichtung der Hauptauflageflachen und Seitenauflageflachen der
Schneideinsatzaufnahmen 21 bestimmt dabei die effektiv realisierten Spanwinkel und Freiwin-
kel bei dem Frasvorgang. Bei der dargestellten Ausfihrungsform sind die Schneideinsatzauf-
nahmen 21 gleichméBig Gber den AuBenumfang des Halters 20 verteilt angeordnet und weisen
dabei jeweils Ubereinstimmende Orientierungen der Hauptauflageflachen und Seitenanlagefla-
chen auf.

[0048] Die jeweilige Schneideinsatzaufnahme 21 ist dabei derart ausgebildet, dass ein darin
befestigter indexierbarer Schneideinsatz 1 mit einer Schneidkante 5, die als aktive Schneidkan-
te bezeichnet werden kann, in axialer Richtung Uber den Halter 20 hervorsteht. Diese aktive
Schneidkante 5 ist dabei derart orientiert, dass ein Winkel zwischen der Schneidkante 5 und
einer zu der Rotationsachse des Fraswerkzeugs 100 senkrechten Ebene entlang der Schneid-
kante 5 in radialer Richtung nach auBen zunimmt. Ein radial innenliegender Bereich der
Schneidkante 5 ist im Wesentlichen senkrecht zu der Rotationsachse des Fraswerkzeugs 100
orientiert.
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Anspriiche

1.

10.

11.

12.

Indexierbarer Schneideinsatz (1) zum Planfrdsen mit groBen Vorschilben mit:

einer Oberseite (2),

einer Unterseite (3), die einen geringeren AuBenumfang als die Oberseite (2) aufweist, und
die Oberseite (2) und die Unterseite (3) verbindenden Seitenflachen (4), wobei an dem
Ubergang zwischen den Seitenflachen (4) und der Oberseite (2) gerundete Schneidecken
(6) ausgebildet sind, die lGber konvex ausgewdlbte Schneidkanten (5) verbunden sind, die
jeweils von einer Schneidecke (6) bis zu einer benachbarten Schneidecke (6) konvex ge-
krimmt verlaufen,

wobei die Seitenflachen (4) angrenzend an die Schneidkanten (5) jeweils Hauptfreiflachen
(4a) aufweisen, die sich entlang der jeweiligen Schneidkante (5) durchgehend konvex ge-
krimmt von einer Schneidecke (6) bis zu einer benachbarten Schneidecke (6) erstrecken,
und sich die Hauptfreiflachen (4a) in Richtung zu der Unterseite (3) nur Uber einen Teil der
Héhe der Seitenflachen (4) erstrecken und gestuft in nach innen riickversetzte Sekundar-
flachen (4b, 4c) Gbergehen.

Indexierbarer Schneideinsatz nach Anspruch 1, wobei der Schneideinsatz eine in Aufsicht
auf die Oberseite (2) im Wesentlichen quadratische Grundform mit vier Schneidecken (6)
und vier die Schneidecken (6) verbindenden Schneidkanten (5) aufweist.

Indexierbarer Schneideinsatz nach Anspruch 1 oder 2, wobei sich die Hauptfreifliche (4a)
in Richtung zu der Unterseite (3) Gber weniger als 50 % der H6he der Seitenflache (4) er-
streckt, bevorzugt Gber weniger als 40 % der Héhe der Seitenfléache (4).

Indexierbarer Schneideinsatz nach einem der vorangehenden Anspriiche, wobei die
Schneidkanten (5) einen im Wesentlichen ellipsensegmentférmigen Verlauf aufweisen.

Indexierbarer Schneideinsatz nach einem der vorangehenden Anspriiche, wobei entlang
der Schneidkanten (5) und Schneidecken (6) an der Oberseite (2) eine Fase (8) ausgebil-
det ist.

Indexierbarer Schneideinsatz nach Anspruch 5, wobei die Fase (8) eine Breite zwischen
0,1 mm und 0,4 mm aufweist.

Indexierbarer Schneideinsatz nach Anspruch 5 oder 6, wobei die Fase (8) im Bereich der
Schneideecke (6) unter einem ersten Fasenwinkel im Bereich zwischen -10° und -20° zu
einer Haupterstreckungsrichtung der Unterseite (3) verlduft und im Bereich der Mitte der
Schneidkante (5) unter einem gréBeren, zweiten Fasenwinkel zwischen 0°und -10°.

Indexierbarer Schneideinsatz nach Anspruch 7, wobei ein an die Schneidecke (6) angren-
zender Bereich der Schneidkante (5) als ein Ubergangsbereich (5a) ausgebildet ist, in dem
der Winkel der Fase (8) von dem ersten Fasenwinkel auf den zweiten Fasenwinkel (iber-
geht.

Indexierbarer Schneideinsatz nach einem der vorangehenden Anspriiche, wobei die Seiten-
flachen (4) Gber ihre gesamte Hohe unter einem schneideinsatzspezifischen Freiwinkel von
> 0° ausgebildet sind.

Indexierbarer Schneideinsatz nach einem der vorangehenden Anspriiche, wobei die Unter-
seite (3) als eine ebene Auflageflache ausgebildet ist.

Indexierbarer Schneideinsatz nach einem der vorangehenden Anspriiche, wobei zumindest
ein Teil der Sekundarflachen (4b, 4c) zumindest bereichsweise als ebene Anlageflachen
ausgebildet ist.

Indexierbarer Schneideinsatz nach einem der vorangehenden Anspriiche mit einem den
Schneideinsatz (1) von der Oberseite (2) zu der Unterseite (3) durchdringenden Durch-
gangsloch (7) zum Aufnehmen einer Befestigungsschraube.
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13. Indexierbarer Schneideinsatz nach einem der vorangehenden Anspriiche, wobei der
Schneideinsatz (1) in einem pulvermetallurgischen Herstellungsprozess gefertigt ist.

14. Indexierbarer Schneideinsatz nach einem der vorangehenden Anspriiche, wobei die Ober-
seite (2) mit zumindest einer Spanleitstufe versehen ist.

15. Fraswerkzeug (100) zum Planfrasen mit groBen Vorschiben, mit:
einem Halter (20) mit einer Mehrzahl von Schneideinsatzaufnahmen (21) und
einer Mehrzahl von an den Schneideinsatzaufnahmen (21) befestigten Schneideinsétzen
(1) nach einem der Anspriiche 1 bis 14.

Hierzu 5 Blatt Zeichnungen
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Fig. 6
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Fig. 8
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