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Beschreibung
Technischer Hintergrund

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Werk-
zeug fur drehende Schneidbearbeitung einschlief3-
lich eines Werkzeugkdrpers, eines Schneid-
abschnitts und Mitteln zum Befestigen. Der Werk-
zeugkdrper hat eine Vorderflache und der Schneid-
abschnitt hat eine Stutzflache, die dafur vorgesehen
sind, demontierbar im wesentlichen in einer radialen
Ebene gegeneinander zu stof3en. Die Erfindung be-
trifft auch einen Schneidabschnitt, einen Werkzeug-
kdrper als auch ein Verfahren zum Herstellen eines
Schneidabschnitts.

[0002] Bislang ist es bekannt, austauschbare
Schneidkanten an verschiedenen Werkzeugtypen fur
die Schneidbearbeitung zu verwenden. Diese Tech-
nik hat jedoch ihre praktische Beschrankung auf-
grund von technischen Festigkeitsgriinden, wenn es
dazu kommt, dass Fras- und Bohrwerkzeuge sich um
ihre Langsachse drehen. Die DE-A-1950718 be-
schreibt ein Schneidwerkzeug, das einen Riffelkdrper
und einen gerippten Schneidabschnitt, ein Verriege-
lungsteil, das mit Vorspriingen zum Eingreifen in ent-
sprechende Vertiefungen in dem Koérper und dem
Schneidabschnitt gebildet ist, und Klemmeinrichtun-
gen zum Zusammenklemmen des Korpers und des
Schneidabschnitts mit dem dazwischen befindlichen
Verriegelungsteil einschlieRt. Das Werkzeug ist ver-
haltnismaRig schwierig zusammenzubauen und kann
wegen der Konstruktion der Klemmeinrichtungen kei-
ne vollen Lécher bohren. Durch die US-A-4,684,298
ist bereits ein Bohrer mit einem austauschbaren
Schneidabschnitt bekannt, der in einem Bohrkérper
durch zwei Schrauben befestigt ist, welche einander
gegeniberliegend an jeder Seite einer zentralen Li-
nie des Bohrers vorgesehen sind. Bei dem bekann-
ten Bohrer bertragen Schrauben die Torsion, wel-
che wahrend des Bohrens erzeugt wird, auf den
Bohrkdrper. Ein solcher Bohrer leidet an einer Reihe
von Nachteilen, sei es, dass er statisch Uberbestimmt
wird, was durch federnde Buchse um die Schrauben
herum geldst wird, sei es, dass der Schneidabschnitt
dazu gezwungen wird, eine geringere Menge an Sin-
terkarbid zu enthalten, da die Schrauben Raum brau-
chen, weshalb die Neigung zur Bruchbildung zu-
nimmt. Zusatzlich werden die Schrauben Scherkréaf-
ten unterworfen, und der Austausch des Schneid-
abschnittes wird schwierig. Dartiber hinaus ist es be-
reits durch die EP-B1-0 358 901, auf der die Oberbe-
griffe der Anspriiche 1 und 9 beruhen, bekannt, einen
Bohrer mit einem austauschbaren Schneidabschnitt
zu versehen, der in einem Bohrkorper mittels wenigs-
tens einer Schraube befestigt ist, welche im Verhalt-
nis zu der Rotationsachse des Bohrers exzentrisch
positioniert ist. Der Schneidabschnitt trégt zwei um-
schaltbare Schneideinsatze, und Schneideinséatze,
und ein Pilotbohrer erstreckt sich zentral dadurch hin-
durch. Dieser bekannte Bohrer hat die gleichen zuvor

beschriebenen Nachteile.
Ziele der Erfindung

[0003] Ein Ziel der vorliegenden Erfindung ist es,
eine Ausfihrungsform von Fras- und Bohrwerkzeu-
gen mit austauschbaren Schneidkanten bereitzustel-
len, wobei die Ausfihrungsform die Probleme der
dem Stand der Technik entsprechenden Werkzeuge
beseitigt.

[0004] Ein anderes Ziel der vorliegenden Erfindung
ist es, ein steifes Werkzeug vorzugsweise fiir das
Bohren und Frasen bereitzustellen, bei dem der
Schneidabschnitt verkeilend mit dem Werkzeugkor-
per zusammenwirkt, so dass die Klemmkraft mit an-
steigender Vorschubkraft zunimmt.

[0005] Ein anderes Ziel der vorliegenden Erfindung
ist es, ein Werkzeug vorzugsweise flr das Bohren
und Frasen bereitzustellen, bei dem der Schneid-
abschnitt durch eine zentrale Befestigungseinrich-
tung fest gehalten wird.

[0006] Ein anderes Ziel der vorliegenden Erfindung
ist es, ein steifes Werkzeug vorzugsweise fiir das
Bohren und Frasen bereitzustellen, bei dem der
Schneidabschnitt leicht ausgetauscht werden kann.
[0007] Ein anderes Ziel der vorliegenden Erfindung
ist es, ein Werkzeug und einen Schneidabschnitt be-
reitzustellen, wobei der Vorteil mit Nuten mit der Pro-
duktion von im Spritzgussverfahren hergestelltem
Sinterkarbid kombiniert wird.

[0008] Ein wiederum anderes Ziel der vorliegenden
Erfindung ist es, ein Werkzeug und einen Schneid-
abschnitt bereitzustellen, bei dem der Schneid-
abschnitt nicht schrag positioniert werden kann,
selbst wenn eine der zusammenwirkenden gerillten
Oberflachen abgenutzt ist.

[0009] Ein wiederum anders Ziel der vorliegenden
Erfindung ist es, ein Werkzeug und einen Schneid-
abschnitt bereitzustellen, wobei axiale oder tangenti-
ale Schneidkrafte auf einer groRen Oberflache ver-
teilt werden, so dass das Risiko des Zerbrechens des
Schneidabschnittes reduziert wird.

[0010] Wiederum ein anderes Ziel der vorliegenden
Erfindung ist es, ein Werkzeug und einen Schneid-
abschnitt bereitzustellen, wobei die relative Bewe-
gung zwischen dem Schneidabschnitt und dem
Werkzeugkdrper selbst nach dem Verschleily des
Werkzeugkdrpers unwesentlich ist.

[0011] Ein wiederum anderes Ziel der vorliegenden
Erfindung ist es, ein Verfahren zur Herstellung eines
Schneidabschnittes bereitzustellen, wodurch der
Freiheitsgrad fiir die geometrische Erscheinung im
wesentlichen unbegrenzt wird.

[0012] Diese und andere Ziele sind durch ein Werk-
zeug und einen Werkzeugkorper erreicht worden, wie
in den Ansprichen 1, 7 beziehungsweise 9 unter Be-
zugnahme auf die Zeichnungen definiert.
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Beschreibung der Zeichnungen

[0013] Fig. 1 zeigt ein Bohrwerkzeug gemafl der
vorliegenden Erfindung in teilweise geschnittener
perspektivischer Ansicht. Fig. 2 zeigt einen der vor-
liegenden Erfindung entsprechenden Schneid-
abschnitt in einer perspektivischen Ansicht. Fig. 3
zeigt den Schneidabschnitt in einer Seitenansicht.
Fig. 4 zeigt den Schneidabschnitt in einer Draufsicht.
Fig. 5 zeigt den Schneidabschnitt in einer Bodenan-
sicht. Die Fig. 6 und 7 zeigen Querschnitte entspre-
chend den Linien A-A und B-B in Fig. 4. Fig. 8 zeigt
die Bohrspitze entsprechend Fig. 1 in Vergroferung.
Die Fig. 9, 10 und 11 zeigen vergrélerte Querschnit-
te von zusammenwirkenden Stutzflachen in Fig. 8.
Die Fig. 12 und 13 zeigen eine alternative Ausfuh-
rungsform eines erfindungsgemaflen Werkzeugs.

Detaillierte Beschreibung der Erfindung

[0014] Die Ausfuhrungsform eines in Fig. 1 gezeig-
ten erfindungsgemaflen Werkzeugs ist ein soge-
nannter Schraubbohrer, welcher eine Werkzeugspit-
ze oder einen Schneidabschnitt 10, einer Zugstange
11, einen Bohrkdrper 12 und eine Mutter 13 umfasst.
[0015] Der Schneidabschnitt 10 ist mit wenigstens
einer Schneidkante 19 an dem Ende versehen, das
von dem Bohrkdrper 12 weg weist, wobei diese Kan-
te eine von dem Anwendungsbereich abhangige Ge-
stalt hat. So ist die Schneidkante oder sind die
Schneidkanten im wesentlichen gerade und parallel
zu der Mittellangsachse des Schneidabschnitts,
wenn es ein Stirnfraser ist, wohingegen die Schneid-
kanten kreisrund sind, wenn es sich um einen Kugel-
stirnfréser handelt. Das vordere Ende des Schneid-
abschnitts 10 zeigt in den Figuren eine Kante 19 fur
das Bohren. Das Aussehen und der Anwendungsbe-
reich des Werkzeugs kann in verschiedener Weise
voneinander abweichen.

[0016] Der Schneidabschnitt 10 besteht aus hartem
Material, vorzugsweise Sinterkarbid und am meisten
bevorzugt aus im Strangpressverfahren hergestell-
tem Sinterkarbid und umfasst zwei obere Freiflachen
15, eine Stitzflache 16 und diese verbindende erste
17 und zweite 18 gekrimmte Flachen. Alle diese Fla-
chen und verbundenen Kanten bestehen aus dem
gleichen Material, d. h. bevorzugt aus im Strang-
pressverfahren hergestelltem Sinterkarbid. Unterbre-
chungslinien zwischen den zweiten gekrimmten
Oberflachen oder den Spannuten 18 und den Freifla-
chen 15 bilden die Hauptschneidkanten 19, und zwar
vorzugsweise uber nicht gezeigte Verstarkungsrillen.
Unterbrechungslinien zwischen der ersten der ge-
krimmten Oberflachen 17 und den Spannuten 18 bil-
den zweite Schneidkanten 20. Die Spannut kann al-
ternativ an einen Bohrkorper mit geraden Spannuten
angepasst werden. Der Schneidabschnitt umfasst
vorzugsweise auch eine Auskernflache 21, welche
das Zentrum des Schneidabschnitts erreicht und ei-
nen Winkel 8, Fig. 6, mit der Drehachse 22 des Werk-

zeugs bildet. Der Winkel & liegt innerhalb des Inter-
valls von 40 bis 50°, bevorzugt bei 45°. Der grofite
Durchmesser des Schneidabschnitts ist die diamet-
rale Entfernung D zwischen den radial extremen
Punkten der zweiten Schneidkanten 20. Die Hohe Y
des Schneidabschnitts ist im wesentlichen die glei-
che wie die Entfernung D, um die Abnutzung von
Spanen an der Verbindung zwischen dem Schneid-
abschnitt und dem Bohrkérper zu minimieren. Der
grolte Durchmesser d der Stitzflache 16 ist vorzugs-
weise geringer als Durchmesser D, um Freiraum bei
der Bearbeitung zu erhalten. Das Spilloch 23, das im
wesentlichen parallel zu der Drehachse 22 ist, ver-
l&uft von der Stitzflache 16 aus durch den Schneid-
abschnitt zu der Offnung in der entsprechenden obe-
ren Freiflache 15. Die Spiillécher befinden sich auf ei-
ner Linie | auf jeder Seite der Achse 22.

[0017] Die Stutzflache 16 ist mit mehreren separa-
ten, im wesentlichen identischen und parallelen Nu-
ten oder Rippen 30 versehen. Die Rippen bilden ge-
maf Fig. 8 im Querschnitt eine im wesentlichen si-
nusférmige Kurve, wobei diese Kurve etwa auf einer
Linie verlauft, welche im wesentlichen in der Ebene
der Oberflachen 29A, 29B liegt, die unten unter Be-
zugnahme auf Fig. 9 beschrieben werden. Die Rip-
pen sind langlich und erstrecken sich entlang der
Stutzflache 16. Die Rippe 30 hat weiterhin zwei Flan-
ken 32A, 32B, welche sich anstoRend an den Boden
31 anschlieen. Der Boden kann durch einen Radius
von etwa 0,2 bis 0,4 mm beschrieben werden. Die
Flanken bilden einen spitzen Winkel € miteinander.
Der Winkel € liegt in dem Intervall von 40° bis 80°, be-
vorzugt zwischen 55° und 60°. Ein First oder eine ge-
krimmte Oberflache 33A, 33B befindet sich auf jeder
Seite der Rippe 30. Jede Oberflache schliefdt sich
tiber einen weichen Ubergang anstoRend an die an-
geschlossene Flanke an. Jede Rippe kann im we-
sentlichen parallel zu der Linie | verlaufen oder einen
spitzen Winkel mit der Linie | bilden. Jede Rippe bil-
det einen Winkel ® mit einer Linie K, wobei sie die ra-
dial extremen Punkte der Spannuten auf der Seite
der Schneidkante in der Stiutzflache 16 kreuzt. Der
Winkel ® ist etwa 0° bis 90°, vorzugsweise 30° bis
90° groB. Die Rippe hat eine Hohe h und eine grofite
Breite w. Die Anzahl der Rippen 30 hangt indirekt von
dem Durchmesser D des Schneidabschnitts ab und
der Anzahl der Rippen bewegt sich zwischen 2 bis 20
und als Beispiel kann erwahnt werden, dass etwa 9
Rippen an einem Bohrer mit einem Durchmesser von
18 mm vorgesehen sind.

[0018] Der Schneidabschnitt ist mit einer Stitzfla-
che 16 an dem Ende ausgestattet, das zu dem Bohr-
korper 12 hinweist, wobei die Flache mit einer ersten
Eingriffseinrichtung 14 versehen ist, welche in der ge-
zeigten Ausfuhrungsform eine mit Gewinde versehe-
ne Vertiefung und eine abgestumpfte, kegelférmige
Fuhrungsflache 35 umfasst.

[0019] Das andere Ende der Zugstange 11, das zu
dem Schneidabschnitt hinweist, ist mit einem zusatz-
lichen, mit duBerem Gewinde versehenen Teil 36
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ausgestattet, axial dahinter gefolgt von einer kegel-
férmigen Verbreiterung 37, welche mit der ersten Ein-
griffseinrichtung 14 zusammenwirken sollen. In einer
Betriebssituation arbeitet die mit Gewinde versehene
Vertiefung 34 mit dem anderen mit Gewinde versehe-
nen Teil 36 zusammen.

[0020] In dem anderen Ende der Zugstange 11 be-
findet sich ein weiterer mit AulRengewinde versehe-
ner Teil, welcher mit einer zylindrischen Mutter 13 zu-
sammenwirkt, die mit einem Schlisselgriff 38 ausge-
rustet ist. Die Mutter wird in eine Bohrung 39 in dem
Schaftabschnitt 40 des Bohrkdrpers eingefuhrt, in
dem die Mutter und der Schaftabschnitt zusammen-
wirkende, radiale Kontaktflachen bei 41 einschlie-
Ren. Die Kontaktflache 41 verleiht der Mutter beim
Anziehen axiale Unterstiitzung. Die Bohrung schlief3t
sich konzentrisch an einen zentralen, kleineren Kanal
in dem Bohrkoérper an, wobei sich dieser Kanal nach
vorne erstreckt und zentral in der Vorderflache 24 des
Bohrkorpers endet. Der Bohrkdrper ist mit Spulkana-
len 23A versehen, welche entlang einem schrauben-
férmigen Verlauf in einem im wesentlichen konstan-
ten Abstand von der Drehachse 22 hervorragenden
Fasen des Bohrers folgen. Der Bohrkorper hat
schraubenférmige Spannuten 18A oder gerade
Spannuten und diese kénnen sich durch den Kérper
hindurch oder durch einen Teil davon hindurch erstre-
cken.

[0021] Der Bohrkérper 12 ist mit einer Vorderflache
24 versehen, die am Ende zu dem Schneidabschnitt
10 hin weist, wobei die Flache gegen die Stutzflache
des Schneidabschnitts 10 anstét. Der grofite Durch-
messer der Vorderflache ist kleiner als der grofite
Durchmesser D des Schneidabschnitts, aber vor-
zugsweise der gleiche wie der kleinste Durchmesser
d des Schneidabschnitts.

[0022] Die Vorderflache ist mit mehreren separaten
identischen Vertiefungen oder Nuten 26 versehen,
die im Querschnitt einen im wesentlichen trapezfor-
migen Weg beschreiben. Die Nuten sind langlich und
erstrecken sich im grof3en und ganzen entlang der
gesamten Vorderflache. Jede Nut kann im wesentli-
chen parallel zu der Linie | sein oder einen spitzen
Winkel mit der Linie | bilden. Jede Nut bildet einen
Winkel ¢ mit einer Linie K, welche sich mit den radial
aullersten Punkten der Spannuten an der Schneid-
kantenseite in der Vorderflache 24 schneidet. Der
Winkel @ ist etwa 0° bis 90° und bevorzugt 30° bis
60° grofl®. Jede Nut 26 hat zwei Flanken 28A, 28B,
welche sich Uber einen scharten oder abgerundeten
Ubergang an den Boden 27 anschlieRen. Die Flan-
ken bilden einen spitzen Winkel a miteinander. Der
Winkel a liegt innerhalb eines Intervalls von 40° bis
80°, bevorzugt von 55° bis 60°. Auf jeder Seite der
Nut 26 befindet sich eine ebene Oberflache 29A,
29B. Jede Oberflache ist vorzugsweise ebenférmig
und ist mit der angeschlossenen Flanke Uber einen
stumpfen inneren, weichen oder harten Ubergang
verbunden. Die Anzahl an Nuten 26, welche davon
abhangt, wie die Stitzflache des Schneidabschnitts

geformtist, ist folglich die gleiche wie die Anzahl an
Rippen, welche die Stutzflache hat, weshalb die An-
zahl aus dem Intervall zwischen 2 bis 20 Nuten ge-
wahlt wird. Die Nut hat eine Tiefe d, und eine groRte
Breite z. Der Boden kann alternativ durch einen Ra-
dius von etwa 0,2 bis 0,4 mm beschrieben werden.
[0023] Die Hohe der Rippe betragt 50% bis 95% der
Tiefe der Nut 26 und die gréR3te Breite w der Rippe ist
groRer als die grofite Breite z der Nut. Dies fiihrt beim
Befestigen dazu, dass sich ein Spalt p zwischen dem
Gewindescheitel 33A und dem Boden 27 ergibt,
wenn der Schneidabschnitt in dem Halter montiert
wird. Der Spalt stellt sicher, dass die Flanken ineinan-
der greifen und dass der Boden nicht den Schneid-
abschnitt stutzt, und dadurch das Verkanten vermie-
den wird. Ein Ubereinstimmender Spalt ergibt sich
ebenfalls Uber den ebenen Oberflachen 29A, 29B.
Die Rippen und die Nuten bilden in montiertem Zu-
stand eine Verbindungsstelle mit mehreren verkei-
lend wirkenden Verbindungen, welche eine Zunahme
an Reibungskraft mit ansteigender Vorschubkraft mit
sich bringen. Ein anderer mit dieser Verkeilwirkung
verbundener Vorteil ist, dass sie eine bestimmte
schiefe Positionierung der Rippen und der Nut im
Verhaltnis zueinander in Verbindung mit der anfangli-
chen Stufe der Montage gestattet, wobei diese kor-
rekt durch ihre Geometrie bei anhaltender Kompres-
sion geflhrt werden. Die Verbindungsstelle ist so pla-
ziert, dass sie sich wahrend des Bohrens ublicher-
weise in dem Bohrloch befindet. Die Rippen und die
Nuten sollten so auf der jeweiligen Oberflache pla-
ziert sein, dass sich letztlich so viele lange Rippen
und Nuten wie moglich ergeben. Die Enden einer
Rippe oder einer Nut sollten fiir die beste Momentu-
bertragung so weit wie méglich voneinander entfernt
sein.

[0024] Das Montieren des Schneidabschnitts 10 an
dem Bohrkdrper 12 findet wie folgt statt. Die Zugstan-
ge wird in die Bohrung 39 hinein und durch das zen-
trale Loch des Bohrkérpers 12 hindurch eingebracht,
bis die Mutter 13, welche mit dem axial hinteren Ende
der Zugstange verbunden ist, gegen die Kontaktfla-
che 41 anstot. Der vordere Teil 36 der Zugstange
und die kegelférmige Erweiterung 37 ragen dadurch
zentral von der Vorderflache 24 hervor. Dann wird der
mit Gewinde versehene Teil 36 in die Ausnehmung
14 eingebracht und der Schneidabschnitt wird ge-
dreht und auf die Zugstange geschraubt, bis die
Oberflachen 35 und 37 aneinander anstof3en. Dann
wird die Stutzflache 16 des Schneidabschnitts per
Hand in Kontakt mit der Vorderflache gebracht. Bei
Drehung der Mutter 13 Uber einen Schlissel, welcher
in den Schlusselgriff 38 eingreift, wird der Schneid-
abschnitt 10 fest gegen die Vorderflache gezogen, d.
h. die Position gemaR Fig. 1 wurde erreicht. Der
Schneidabschnitt 10 ist nun in zufriedenstellender
Weise in dem Bohrkdrper 12 verankert. Die Zugstan-
ge ist in dieser Position im wesentlichen daflr vorge-
sehen, den Schneidabschnitt beim Herausziehen
des Werkzeugs aus dem bearbeiteten Loch zurtick-
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zuhalten, d. h. die Zugstange Ubertragt die Vorschub-
krafte im wesentlichen alleine, wahrend die Rippen
und die Nuten die Krafte und das Momentum aufneh-
men, welche durch die Schneidbearbeitung erzeugt
werden. Jedoch ist die Kraft von der Zugstange an
der Verbindungsstelle zwischen dem Schneid-
abschnitt und dem Koérper grof3 genug, um bei dem
Herausziehen lose Passung zu vermeiden. Die Rip-
pen und die Nuten Uberschneiden sich bei den Span-
nuten 18, 18A in einem im wesentlichen gemeinsa-
men radialen Segment oder einer radialen Ebene
und die Spannuten erstrecken sich axial auf beiden
Seiten dieses radialen Segments.

[0025] In diesem Zusammenhang sollte herausge-
stellt werden, dass die geschraubte Verbindung zwi-
schen dem Schneidabschnitt und der Zugstange
zweierlei Zwecken dient, namlich den Schneid-
abschnitt 10 bei der Montage in einer fixierten Stel-
lung in dem Bohrkdrper zu platzieren, und um sicher-
zustellen, dass der Schneidabschnitt 10 wahrend der
Verwendung des Schneidwerkzeugs standig in sei-
ner fixierten Stellung zuriickgehalten wird.

[0026] Durch die zusammenwirkenden Rippen und
Nuten kann eine Uberschneidung der Kréfte an jeder
Kontaktflache oder Kontaktlinie gewonnen werden,
wo das Zusammenwirken der Flanken stattfindet, ge-
man

T' = P/n[sin(a/2)/p — cos(a/2)]

wobei T' die Scherkraft ist, die auf eine Flanke 28A
oder 28B von n Stucken oder Nuten wirkt, py der Rei-
bungskoeffizient ist und P die sich ergebende Kraft
ist, welche sich aus dem Vorschub ergibt. Aus der
Formel kann man schlieen, dass ein kleinerer Flan-
kenwinkel eine hohere Scherkraft T' ergibt, welche
dem durch das Bohrmoment verursachten
"Uber-Versetzen" entgegenwirkt. Ein der vorliegen-
den Erfindung entsprechender Bohrer wird statisch
eindeutig und enthalt viel Sinterkarbid und spannt die
Zugstange sowohl radial als auch axial aus.

[0027] Durch das Verteilen der Schneidkrafte auf ei-
ner gréReren Oberflache wird das Risiko des Split-
terns der Stitzflache 16 des Schneidabschnitts her-
abgesetzt. Nach der Montage werden die Rippen 30
und die Nuten 26 Kontaktflachen haben, welche die
radiale Ebene R, siehe Fig. 11, mehrmals, vorzugs-
weise wenigstens viermal, radial aul3erhalb des En-
des 36 der Zugstange Uberschneiden. Die Kontakt-
flachen der Rippen und der Nuten liegen im wesent-
lichen in der radialen Ebene R, d. h., sie schwingen
um die radiale Ebene R mit einer Amplitude von ma-
ximal der Halfte der H6he h des Profils herum. Die
Hohe des Profils betragt maximal 20% der Héhe Y
des Schneidabschnitts. Die gesamte Kontaktflache
wird 5 bis 10% groRer als Ubliche ebene Kontaktfla-
chen. Der Schneidabschnitt 10 kann so demontierbar
mit der Vorderflache 24 verbunden oder davon ent-
fernt werden, wenn das Ende 36 der Zugstange 11
abgeschraubt wird, d. h. von einer ersten axial vorde-

ren Position zu einer zweiten axial hinteren Position
bewegt wird. Wenn der Schneidabschnitt 10 ausge-
wechselt werden soll, wird die Montage auf umge-
kehrte Weise vollzogen, und der Schneidabschnitt 10
kann von dem Bohrkérper 12 entfernt und ausge-
tauscht werden.

[0028] In den Fig. 12 und 13 wird eine alternative
Ausfuhrungsform eines erfindungsgemafen Werk-
zeugs gezeigt, welche eine Werkzeugspitze oder ei-
nen Schneidabschnitt 10°, eine Zugstange 11°, einen
Bohrkdrper 12', eine Einstellschraube 50', eine Feder
51" und eine Blockierschraube 52' umfasst. Mit die-
sem Werkzeug ist es mdglich, den Schneidabschnitt
auszuspannen und auszuwechseln, obwohl der
Bohrkdrper in der Maschine fixiert ist.

[0029] Der Schneidabschnitt 10" und der Bohrkor-
per 12' sind im wesentlichen mit den oben beschrie-
benen identisch. Jedoch hat der Bohrkdrper eine
schrag nach innen und nach hinten gerichtete Gewin-
debohrung 53' in dem Ubergang zwischen dem Si-
cherungsende und den Spannuten, und ein axial hin-
teres Gewinde 54' in der Bohrung 39'.

[0030] Das axial vordere Ende der Zugstange 11'
umfasst eine konzentrisch erweiterte Fihrungsflache
55" und die zuvor in Verbindung mit Fig. 8 beschrie-
benen Teile 36' und 37'. Das axial hintere Ende der
Zugstange hat eine konische Erweiterung 56', wel-
che nach hinten in eine zylindrische FUhrungsflache
57' Ubergeht, wobei der Durchmesser dieser Flh-
rungsflache etwas kleiner ist als der Durchmesser
der Bohrung 39'.

[0031] Das Bohrwerkzeug wird montiert, indem man
die Zugstange in die Bohrung 39' hinein und durch
das zentrale Loch des Bohrkorpers 12" hindurch ein-
bringt. Dann wird die Feder 51' in die Bohrung 39'
eingefihrt, wonach die mit duRerem Gewinde verse-
hene Blockierschraube 52" in das Gewinde 54' einge-
schraubt wird, wodurch die Feder zusammenge-
presst wird und die Zugstange nach vorne zu einem
Stopp treibt. Die Zugstange erreicht dadurch eine axi-
ale vordere Position und die Gewinde in dem
Schneidabschnitt und an der Zugstange kénnen zu-
sammenwirken, und der Schneidabschnitt kann fest
auf die Zugstange aufgeschraubt werden, so dass
die Einstellschraube 50' iber das Gewinde 53" gegen
die Erweiterung 56' pressen und die Zugstange nach
hinten driicken kann. Das Auswechseln des Schneid-
abschnitts findet wie folgt statt. Die Einstellschraube
50" wird zunachst auf der Seite des Bohrschaftes
ausgespannt, und die Zugstange 11" wird aufgrund
der gespeicherten elastischen Energie in der Feder
51" um etwa 2 mm nach vorne geschoben. Der ver-
brauchte Schneidabschnitt wird vorzugsweise per
Hand abgeschraubt, und ein neuer Schneidabschnitt
wird fest auf die Zugstange geschraubt, bis der koni-
sche Teil der Ausnehmung gegen den vorderen koni-
schen Teil der Zugstange stoft. Dann kann man auf
zweierlei Weise fortfahren. Entweder wird der
Schneidabschnitt per Hand gegen die Vorderflache
des Bohrkorpers gebracht, so dass die Rippen und
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die Nut ineinander greifen, wonach die Einstell-
schraube 50" angezogen und der Schneidabschnitt in
seiner Betriebsstellung fixiert werden. Der andere
Weg ist, die Schraube 50' alleine die Zugstange ein-
schliellich des Schneidabschnitts nach oben dru-
cken zu lassen, so dass die Rippen und die Nut inein-
ander greifen, so dass der Schneidabschnitt in seiner
Betriebsstellung fixiert wird. Die konische Oberflache
56' kann an eine entsprechende Oberflache im vor-
deren Ende der Bohrung 39' anstol’en, wenn die
Schraube 50' gel6st wird. Dadurch wirkt die Reibung
zwischen den konischen Oberflachen der Drehung
wahrend des Losens des Schneidabschnitts entge-
gen. Falls die Reibung zu gering ist, kann die Schrau-
be 50' in Richtung auf die zylindrische Oberflache 56’
eingeschraubt werden und so die Zugstange weiter
gegen Drehung zu blockieren.

[0032] Auf beide oben beschriebene Ausflihrungs-
formen trifft zu, dass der Schneidabschnitt ein verkei-
lendes Zusammenwirken mit dem Werkzeugkdrper
aufweist, so dass die Klemmkraft oder die Reibkraft,
d. h. der Widerstand gegen das radiale Versetzen
des Abschnitts im Verhaltnis zu dem Kérper mit zu-
nehmender Vorschubkraft ansteigt. Zusatzlich sind
die Befestigungseinrichtungen daflir vorgesehen,
den Schneidabschnitt in der gleichen Richtung wie
die Vorschubkraft wahrend des Bohrens zu beein-
flussen, d. h. die Zugstange zieht den Schneid-
abschnitt im wesentlichen in der gleichen Richtung
axial nach hinten, in der die Vorschubkraft arbeitet.
[0033] Es versteht sich, dass die Abmessungen der
zusammenwirkenden Rippen und Nuten innerhalb
des Gedankens der vorliegenden Erfindung veran-
dert werden kdnnen, ohne von dem Anspruchsbe-
reich abzuweichen. Folglich kénnen zum Beispiel die
aulleren Formen zumeist gewundene Querschnitte
(jedoch mit einem Uberlappungsgrad von maximal
95%) annehmen, und zwar an beiden zusammenwir-
kenden Oberflachen trapezférmig. Die Erfindung
kdnnte auch fir Frasschneider verwendet werden.
Der Schneidabschnitt wird bevorzugt mit Schichten
zum Beispiel aus Al,O,, TiN und/oder TiCN uberzo-
gen. In bestimmten Fallen kann es vorteilhaft sein,
superharte Materialien, wie etwa CBN oder PCD auf
den Schneidkanten hartzuléten.

[0034] Genauso ist es moglich, andere Klemmein-
richtungen als eine zentrale Zugstange zu verwen-
den; so ist es zum Beispiel mdglich, den Schneid-
abschnitt durch einen senkrecht zu der Drehachse
beweglichen Keil aufrechtzuerhalten.

[0035] Darlber hinaus sollte herausgestellt werden,
dass die oben beschriebenen Ausfuhrungsformen
Werkzeuge betreffen, welche sich in Bezug auf ihre
Langsachse oder zu der Mittelachse des Werkstuicks
drehen und dass die Rickhalteeinrichtung sich mit
dem Werkzeug dreht. Die Ausfiihrungsformen kon-
nen auch feststehend verwendet werden, dann aber
in Kombination mit einem Drehwerkstlck.

[0036] Die Werkzeugspitze des Schneidabschnitts
wird wie folgt hergestellt. Sinterkarbid und ein Trager,

zum Beispiel Kunstharz, werden gemischt und zu
Plattchen oder Granulat geformt, wonach die Mi-
schung in eine Formmaschine hineingegeben wer-
den, nachdem diese auf eine fur die Mischung geeig-
nete Temperatur gebracht worden ist, wonach die Mi-
schung unter Hochdruck und einer hohen Tempera-
tur, etwa 180°C, in eine genau passende Form, die
mit bestimmten Konfiguration entsprechend der Ge-
stalt des Schneidabschnitts oder der Werkzeugspitze
ausgestattet ist, hineingegossen wird. Die Form ent-
halt Teile dafurr, um direkt oder indirekt Voraussetzun-
gen flir wenigstens eine Schneidkante, wenigstens
eine Freiflache und eine nicht-ebene Stitzflache und
einen oder mehrere Kerne fiir Gewinde und Spuilka-
nale mit der Absicht zu erzeugen, die Gestalt zu dem
Schneidabschnitt oder der Werkzeugspitze zu befor-
dern, wonach der im Spritzgussverfahren geformte
Abschnitt oder die Spitze aus Sinterkarbid in der
Form ausharten und anschlieRend herausgenom-
men werden. Die Spitze oder der Abschnitt werden
dann gesintert und es kann mdglicherweise eine Be-
arbeitung stattfinden, wie etwa das Schleifen der
Freiflachen. Mithilfe dieses Verfahrens kann die au-
Rere Gestalt des Abschnitts oder der Spitze unter Au-
Rerachtlassung der Beschrankungen des herkdmmli-
chen Verfahrens des Spritzgussformens gewahlt
werden. Zum Beispiel kbnnen Spanezerkleinerer auf
Oberflachen geformt werden, welche man bislang
nur schleifen konnte.

[0037] Die Erfindung ist keinesfalls auf die oben be-
schriebenen Ausfiihrungsformen beschrankt, son-
dern kann innerhalb des Bereichs der beigefugten
Anspriche frei variiert werden.

Patentanspriiche

1. Werkzeug fir die drehende Schneidbearbei-
tung mittels relativer Bewegung zwischen dem Werk-
zeug und einem Werkstlick, mit einem Werkzeugkor-
per (12, 12"), einem Schneidabschnitt (10; 10") und
Mitteln zum Befestigen (11, 36; 11°, 36") des Schneid-
abschnittes an dem Werkzeugkoérper, wobei der
Werkzeugkdrper eine Vorderflache (24, 24') hat und
der Schneidabschnitt eine Stitzflache (16; 16') hat,
die demontierbar im wesentlichen in einer radialen
Ebene (R) gegeneinanderstol3en, wobei der Korper
einen Schaftabschnitt (40; 40') hat und der Schneid-
abschnitt mindestens eine Schneidkante (19) hat,
wobei die Vorderflache (24; 24") und die Stutzflache
(16; 16") zusammenwirkende Vorspringe (30) und
Ausnehmungen (26) aufweisen die vorgesehen sind,
um wahrend der Bearbeitung zu dem Schaftteil hin
gerichtete Schneidkrafte zu Ubertragen, wobei der
Schneidabschnitt aus Sinterkarbid besteht, dadurch
gekennzeichnet, dal die mindestens eine Schneid-
kante einstlickig mit dem Schneidabschnitt ist und
dal letzterer ein zentrales, mit Gewinde versehenes
Blindloch (14) aufweist, welches vorgesehen ist, um
mit den Mitteln zum Befestigen (11, 36; 11', 36') des
Schneidabschnittes an dem Werkzeugkérper zusam-
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menzuwirken, wobei das Blindloch einstiickig mit
dem Schneidabschnitt (10; 10") ist, und daR die Mittel
zum Befestigen vorgesehen sind, um eine Klemm-
kraft auf den Schneidabschnitt des Werkzeuges zu
erzeugen, wobei die Klemmkraft auf die Vorderflache
hin gerichtet ist, und zwar Uber das zentrale, mit Ge-
winde versehene Blindloch (14), welches in dem
Schneidabschnitt vorgesehen ist.

2. Werkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dal® die Mittel fiir die Befestigung (11, 36;
11", 36') sich mindestens teilweise zentral durch das
Werkzeug derart erstrecken, dal® der Schneid-
abschnitt von der Stitzflachen (16, 16')-Seite des
Schneidabschnittes geklemmt werden kann und daf
die zusammenwirkenden Vorspriinge (30) und Aus-
nehmungen (26) radial auBerhalb der Mittel fir die
Befestigung (11, 36; 11', 36') vorgesehen sind.

3. Werkzeug nach einem der Anspriiche 1 oder
2, dadurch gekennzeichnet, dal} die Stutzflache (16;
16') und die Vorderflache (24; 24") Vorspriinge (30)
bzw. Ausnehmungen (26) aufweisen, welche Kon-
taktflachen bilden, wobei die radiale Ebene (R) meh-
rere Male radial aufRerhalb der Befestigungsmittel
(11, 36; 11", 36') geschnitten wird.

4. Werkzeug nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch
gekennzeichnet, dal das Werkzeug langlich ist und
daf der Schneidabschnitt (10; 10') mit mindestens ei-
ner Schneidkante (19) versehen ist, die einstlickig mit
dem Schneidabschnitt (10; 10") ist, und dal} die Be-
festigungsmittel (11; 11") mit einem Teil (36; 36") ver-
sehen sind, welches mit einem zentralen, mit Gewin-
de versehenen Blindloch (14) in dem Schneid-
abschnitt (10; 10") verbunden ist, wobei der Schneid-
abschnitt (10; 10') vorgesehen ist, um in der Lage zu
sein, I6sbar mit der Vorderflache (24; 24') verbunden
oder von dieser entfernt zu werden, wenn das Befes-
tigungsmittel (11; 11") von einer ersten axialen Positi-
on zu einer zweiten axialen Position in Bewegung ge-
setzt wird.

5. Werkzeug nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dal die Vorspriinge in der Gestalt von Rip-
pen (30) vorgesehen sind, die sich im wesentlichen
langs des gesamten Durchmessers (d) der Stutzfla-
che (16; 16"} erstrecken, und daf’ die Ausnehmungen
in der Gestalt von Nuten (26) vorgesehen sind, die
sich langs der gesamten Querrichtung des Werk-
zeugkorpers erstrecken, wobei nur Teile derselben
zusammenwirken, wenn man im Querschnitt blickt,
und daf’ Spulkanale (23, 23A; 23", 23'A) radial auler-
halb der Befestigungsmittel vorgesehen sind und die
Kanale sowohl die Rippen als auch die Nuten schnei-
den.

6. Werkzeug nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dal ein Spalt
(p) zwischen einem Gewindescheitel (33A) der Rippe

und einem Boden (27) der Nut vorgesehen ist und
dall die Rippen eine im wesentlichen sinusformige
Kurve beschreiben, wahrend die Nuten einen im we-
sentlichen trapezféormigen Weg im Querschnitt be-
schreiben, und daf} die Héhe (h) der Rippe 50% bis
95% der Nutentiefe (d) betragt und daf} die Anzahl
der zusammenwirkenden Nuten und Rippen gleich
ist, ndmlich von 2 bis 20 Stick.

7. Schneidabschnitt fir die spanabhebende, dre-
hende Bearbeitung, wobei der Schneidabschnitt (10;
10") eine kreisférmige Basisform und mindestens
eine Schneidkante (19) hat, das Ende des Schneid-
abschnittes, welches von der Schneidkante fort ge-
richtet ist, mit einer Stitzflache (16; 16") versehen ist
und der Schneidabschnitt aus Sinterkarbid besteht,
dadurch gekennzeichnet, dal3 die mindestens eine
Schneidkante mit dem Schneidabschnitt einstiickig
ist und dal dieser letztere ein zentrales, mit Gewinde
versehenes Blindloch (14) aufweist, das vorgesehen
ist, um mit Befestigungsmitteln (11, 36; 11", 36') zu-
sammenzuwirken, wobei das Blindloch mit dem
Schneidabschnitt (10; 10") einstiickig ist, und daf3 die
Stitzflache (16; 16') des Schneidabschnittes Vor-
springe (30) aufweist, deren Flanken (32A, 32B) vor-
gesehen sind, um die unteren Anschlagflachen des
Schneidabschnittes zu bilden und daf} das zentrale,
mit Gewinde versehene Blindloch (14) in der Stutzfla-
che endet.

8. Schneidabschnitt nach Anspruch 7, dadurch
gekennzeichnet, dal} die Vorspriinge in der Gestalt
von Rippen (30) vorgesehen sind, die sich langs der
ganzen Stutzflache erstrecken und das Blindloch
(14) schneiden, wobei das zentrale, mit Gewinde ver-
sehene Blindloch zu einer Drehachse (22; 22') des
Werkzeuges konzentrisch ist, und daf} das Blindloch
(14) einen Gewindeteil (34) und einen konischen Teil
(36) aufweist.

9. Werkzeugkorper fir ein Werkzeug zum spa-
nenfternenden, drehenden Bearbeiten, mit einem
Schaftabschnitt (40; 40"), Spannuten (23, 23A; 23',
23'A), einer Vorderflache (24; 24') und Mitteln zum
Befestigen (11, 36; 11', 36') eines Schneidabschnit-
tes (10; 10') an dem Werkzeugkdrper, wobei der Kor-
per eine zentrale Achse (22; 22') hat und die Vorder-
flaiche (24; 24') im wesentlichen senkrecht zu der
zentralen Achse (22; 22") genutet ist, dadurch ge-
kennzeichnet, daflt der Werkzeugkdrper ein zentrales
Passierloch hat, durch welches sich das Befesti-
gungsmittel erstreckt, wobei das freie Ende des Be-
festigungsmittels nahe dem Schneidabschnitt (10;
10") mit Gewinde versehen und geeignet ausgestaltet
ist, um mit einem zusammenwirkenden zentralen, mit
Gewinde versehenen Blindloch (14) zusammenzu-
wirken, welches in demselben Schneidabschnitt (10;
10") vorgesehen ist, um eine Klemmkraft auf diesen
letzteren zu erzeugen, welche zu der Vorderflache
(24; 24') hin gerichtet ist.
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10. Verfahren zur Herstellung eines Schneid-
abschnittes (10; 10') der in Anspruch 7 beschriebe-
nen Art, dadurch gekennzeichnet, dal3 Sinterkarbid
und ein Trager gemischt werden, wonach das Ge-
misch in eine Formmaschine eingeflihrt und auf eine
geeignete Temperatur fur das Gemisch erwarmt wird,
wonach das Gemisch unter Hochdruck und hoher
Temperatur in eine Form eingespritzt wird, die mit
Einzelheiten angeordnet ist, wie zum Beispiel Teilen,
welche direkt oder indirekt mindestens eine Schneid-
kante, mindestens eine Freifldche, eine nicht ebene
Stutzflache (16; 16') und einen oder mehrere Kerne
bilden, mit der Absicht, den Aufbau zu dem Schneid-
abschnitt oder der Werkzeugspitze zu bringen, wie
zum Beispiel Spulkanalen und/oder einem zentralen
Blindloch (14), wonach der Abschnitt oder die Spitze
in der Form sich verfestigen kann, wonach der
Schneidabschnitt oder die Werkzeugspitze aus der
Form herausgenommen und gesintert und mdogli-
cherweise der Endbearbeitung unterworfen wird, wie
zum Beispiel dem Schleifen.

Es folgen 6 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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Fig. 3
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Fig. 10
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Fig. 12
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