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(54) Title: CUTTING INSERT COMPRISING A STABILISING DOUBLE-SIDED FACET

(54) Bezeichnung: SCHNEIDPLATTE MIT STABILISIERENDER DOPPELSEITIGER FACETTE

(57) Abstract: The invention relates to a cutting insert
(1) that is chucked in carrier tools, comprising an upper
and lower face, a cutting corner (2) with a corner radius
(4) being located on each upper and lower face, between
a primary cutting edge (6) and a secondary cutting edge
(7). To reinforce the cutting corner, which is at risk from
damage during insertion, whilst maintaining the corner
radius in relation to a cutting insert according to prior art,
a stabilising facet (3) is provided in the cutting corner (2),
adjacent to the corner radius (4).

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft eine Wen-
deschneidplatte (1 ) zum Einspannen in Trigerwerkzeugen
mit einer Ober- und einer Unterseite, wobei auf jeder Ober-
und Unterseite jeweils zwischen einer Hauptschneide (6)
und einer Nebenschneide (7) eine Schneidecke (2) mit
einem Eckenradius (4) angeordnet ist. Zur Verstirkung
der beim Finsatz gefdhrdeten Schneidecke, wobei der

Eckenradius gegentiber einer Wendeschneidplatte nach dem Stand der Technik im Wesentlichen unverindert bleiben soll, wird
vorgeschlagen, dass in der Schneidecke (2), dem Eckenradius (4) benachbart, eine stabilisierende Facette (3) angeordnet ist.
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Schneidplatte mit stabilisierender doppelseitiger Facette

Die Erfindung betrifit eine Wendeschneidplatte zum Einspannen in
Tragerwerkzeugen mit einer Ober- und einer Unterseite, wobei auf jeder Ober-
und Unterseite jeweils zwischen einer Hauptschneide und einer Nebenschneide

eine Schneidecke mit einem Eckenradius angeordnet ist.

Beim heutigen Stand der Technik in der Zerspanung von metallischen Werkstu-
cken ist die Verwendung verschiedenster Tragerwerkzeuge und Wendeschneid-
platten, je nach Einsatzart und Anwendungsfall notwendig. Die Tragerwerkzeuge
weisen meist einen oder mehrere Plattensitze auf, die zur Aufnahme der dafur
vorgesehenen Wendeschneidplatten oder Schneideinsatze vorgesehen sind.
Die verwendete Wendeschneidplatte Ubernimmt durch Eindringen in die
Werkstuck-oberflache wahrend einer Dreh- und Vorschubbewegung von

Werkzeug oder Werkstlck den gewunschten Materialabtrag.

Wichtige Kriterien bei der Zerspanung sind z.B. eine sichere Befestigung der
Wendeschneidplatte auf dem Tragerwerkzeug, die Auswahl der richtigen
Drehzahlen und Vorschubwerte an der Maschine und vor allem die Auswahl des
richtigen  Schneidstoffes der  Wendeschneidplatte, = sowie  dessen
Spanformgeometrie und Schneidkantenbeschaffenheit. Wendeschneidplatten
werden meist aus Hartstoffen wie Keramik, Mischkeramik, Hartmetalle,
kubischem Bornitrid, oder polykristallinen Diamant hergestellt. Je stabiler die
gewahlte  Schneidkante der Wendeschneidplatte ist, desto mehr
Maschinenleistung wird fur die Bearbeitung bendtigt. Die Stabilitat wird durch
grolle Keilwinkel der Wendeschneidplatte, grole Eckenradien oder

Schneidkantenfasen oder Schneidkantenverrundungen erzielt.

Des Weiteren ist die Befestigung und Lage der Wendeschneidplatte im
Plattensitz entscheidend. Befestigt werden die Wendeschneidplatten meist

aufgrund ihrer Ausflhrung mit Loch, Mulde oder glatter Oberflache durch
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Schrauben, oder Spannen mittels Klemmkeil oder Spannpratzen. Die Lage im
Tragerwerkzeug wird Uber den Einstellwinkel der Hauptschneide, sowie den

Span- und Neigungswinkel in Abhangigkeit zur Hauptschneide definiert.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Wendeschneidplatte nach dem
Oberbegriff des Anspruchs 1 so zu verbessern, dass die beim Einsatz
gefahrdete Schneidecke verstarkt ist, wobei der Eckenradius gegenuber einer
Wendeschneidplatte nach dem Stand der Technik im Wesentlichen unverandert
bleibt. Gleichzeitig soll auch die Grundform der Wendeschneidplatte beibehalten

werden, wodurch das vorhandene Tragerwerkzeug weiter genutzt werden kann.

Erfindungsgemaf wird diese Aufgabe dadurch gelost, dass in der Schneidecke,
dem Eckenradius benachbart, eine stabilisierende Facette angeordnet ist.
Aulerdem kann dadurch der Eckenradius gegentber einer Wendeschneidplatte
nach dem Stand der Technik im Wesentlichen unverandert bleiben. Gleichzeitig
kann auch die Grundform der Wendeschneidplatte beibehalten werden, wodurch

das vorhandene Tragerwerkzeug weiter genutzt werden kann.

In einer Ausgestaltung der Erfindung ist die Facette im Wesentlichen rechteckig
ausgebildet und erstreckt sich von einer Ober- oder Unterseite bis zur
Mittelebene der Wendeschneidplatte. Hierdurch weist die Facette eine maximale

Grofke auf.

In einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung schlie3t die Facette am
Eckenradius tangential an und ist geradlinig bis leicht konvex, in Bezug auf die
Plattenmitte gesehen, ausgebildet und geht mit tangential anschliellendem

Ubergangsradius in die Nebenschneide Uber.

In einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung ist die Facette, in
Umfangsrichtung der Schneidplatte gesehen, 0,2 mm bis 2,0 mm lang und dient

insbesondere als sekundare Hauptschneide.



10

15

20

WO 2008/142096 PCT/EP2008/056235

In bevorzugter Ausflhrungsform liegt die Facette horizontal oder zwischen +/- 5°

geneigt zur fiktiven Werkstlckoberflache.

Bevorzugt sind die Facetten an den sich in Bezug auf die Mittelebene der
Schneidplatte gegenuberliegenden Schneidecken, in Bezug auf eine zu der
Ober- oder Unterseite senkrecht verlaufenden Linie, zueinander spiegelbildlich
angeordnet. Hierdurch ist die Anzahl der nutzbaren Schneiden entscheidend

vermehrt.

In einer Ausgestaltung der Erfindung geht der Eckenradius einer Ober- oder
Unterseite der Schneidplatte Uber eine nach innen geneigte Sekundarfacette in
die Facette der in Bezug auf die Mittelebene der Schneidplatte

gegenuberliegende Schneidecke Uber.

Erfindungsgemall weist die Wendeschneidplatte doppelt so viele nutzbare
Hauptschneiden und Nebenschneiden wie Schneidecken auf und ist dadurch

wendbar.

Bevorzugt weist die Wendeschneidplatte eine dreieckige, quadratische oder

rhombische Grundform auf.

In einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung weist die Wendeschneidplatte

eine funf- bis achteckige Grundform auf.

Bevorzugt ist der Ubergangsradius der Facette zur Nebenschneide gleich oder

kleiner dem Eckenradius.

Bevorzugt ist die Facette konvex ausgebildet und kommt einem Radiusabschnitt

zwischen R = 20 mm und R = 100 mm gleich.
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Weitere Merkmale der Erfindung ergeben sich aus den Figuren, die nachfolgend

beschrieben sind.

Die Erfindung umfasst eine Wendeschneidplatte 1 mit doppelseitig angebrachter
Facette 3 zur Stabilisierung der Schneidecke 2 (siehe Figur 1). Die Schneidecke
2 befindet sich jeweils zwischen der so genannten Hauptschneide 6 und der
Nebenschneide 7. Diese besondere Facette 3 verklrzt die sonst durch einen
Eckenradius 4 gebildete Schneidecke 2 und ermdglichen so eine Verstarkung
und Stabilisierung der Schneidecken 2, ohne die Grundform der
Wendeschneidplatte 1 und die eigentliche Grolie des Eckenradius 4 und dessen

Funktionalitat zu beeintrachtigen.

Je kleiner der Eckenwinkel einer Wendeschneidplatte ist, 90° bis 35° sind hier
ublich, umso groRer wird die stabilisierende Wirkung der erfindungsgemafien
Facette 3. Exemplarisch ist in Fig. 1 diese besondere Facette 3 an einer dreieck-
formigen Wendeschneidplatte mit einem Eckenwinkel von 60° dargestellt. Die
Ausrichtung der Facette 3 ist jeweils speziell an die spatere Einbaulage der
Wendeschneidplatte 1 in einem zugehdrigen Tragerwerkzeug angepasst, auf die
gemeinsame Funktionalitat hin abgestimmt und bildet zerspanungstechnisch und
wirktechnisch eine sekundare Hauptschneide. Die verwendeten Tragerwerkzeu-
ge sind meist Planfraser oder Messerkopfe. Der Einsatz fur Drehbearbeitung ist
bei geeigneten Tragerwerkzeugen dazu auch denkbar. Bei dieser Erfindung
wurde Wert darauf gelegt, die Verwendung DIN-ISO genormter Plattensitze in
Tragerwerkzeugen beizubehalten, um fir den Anwender eine moglichst grol3e
Bandbreite von genormten Wendeschneidplatten einsetzen zu konnen. Der
Nutzen und Mehrwert fir den Anwender liegt hier viel mehr in der austauschba-
ren Wendeschneidplatte 1, die durch ihre erfinderischen Merkmale eine groft-

maogliche Stabilitat, Funktionalitat, Effizienz und Wirtschaftlichkeit aufweist.

In Fig. 3 ist zur weiteren Erlauterung die schematische Darstellung uUber die

Lage einer Wendeschneidplatte 1 in einem fiktiven Plattensitz dargestellt. Die
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strich-punktierten Linien deuten die Form der Schneidecke einer herkdmmlichen
Wendeschneidplatte 1 mit Eckenradius an. Bei kleinen Eckenradien 4 (kleiner
R=1,2mm) ragt die Schneidecke 2 der Wendeschneidplatte 1
geometriebedingt sehr weit Uber die Endkante der Auflageflache 5, nachfolgend
auch Plattensitzkante genannt, des Plattensitzes hinaus (gekennzeichnet durch
die gestrichelten Linien). Der tragende Querschnitt q des Uberhangs an der
Schneidecke 2 wird bei Verringerung des Eckenradius 4 zwangslaufig immer
kleiner. Je grofRer die Abstande zwischen Plattensitzkante 5 und Eckenradius 4
werden (siehe Fig. 4), desto anfalliger ist die Wendeschneidplattenecke 2 gegen
Ausbruch oder komplettes Versagen durch Bruch des Uberhangs, welches im
schlechtesten Fall zu einer Beschadigung des Werkstluckes fuhren kann. Eine
zuverlassige und wirtschaftliche Bearbeitung des Bauteils ist dadurch nicht
gegeben. Ein gewisser Uberhang, bzw. geringerer Unterbau des
Tragerwerkzeuges ist notwendig, um die Auswahl der Wendeschneidplatten auf
dem Tragerwerkzeug nicht zu weit einzuschranken. Ein kleiner Eckenradius 4
oder eine Seitenwand von 90° ist in der Bearbeitung nicht immer vermeidbar und
oft wlnschenswert, da manche Werkstlicke oder fehlende Maschinenleistung

dieses erforderlich machen.

Dieser Erfindung liegt nun die Aufgabe zugrunde, die gefahrdete Schneidecke 2
durch Anbringung einer Facette 3 zu verstarken, mit dem Vorteil den eigentlich
gewulnschten kleinen Eckenradius 4 von 0,2 mm bis 1,2 mm prinzipiell an der
Schneidecke 2 der Wendeschneidplatte 1 beizubehalten. Gleichzeitig wird auch
die geforderte Grundform der Wendeschneidplatte 1 beibehalten. Hierdurch
kann erfindungsgemal das vorhandene Tragerwerkzeug weiter genutzt werden
und zuséatzlich der vorher beschriebene Uberhang, definiert durch die méglichen
Abstande a, stark reduziert werden. (Siehe Fig. 4). Auch der Querschnitt q des
Uberhangs wird durch den Einsatz der Facette 3 vergroRert, so dass die
Steifigkeit und Bruchsicherheit der Schneidecke 2 entscheidend erhoht wird.
Diese Facette 3 wird aufgrund der Lage im Tragerwerkzeug (siehe Fig. 7) und

dem geforderten Einstellwinkel von 90° asymmetrisch und zur spateren
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Wirkrichtung hin horizontal an der Schneidecke 2 angebracht. Diese Asymmetrie
reduziert erfahrungsgemaf die Anzahl der verwendbaren Schneidecken 2 bei
einer negativen Wendeschneidplatte 1 um die Halfte. Um nun bei dieser
vorliegenden Wendeschneidplatte 1 die groltmdogliche Schneideckenanzahl 2
wieder nutzbar zu machen, wird erfindungsgemald die Facette 3 auch am
gegenuberliegenden, ruckseitigen Bereich der Schneidecke 2 spiegelverkehrt,

also doppelseitig angebracht. Dieses ist in Fig. 5 verdeutlicht und weiter erklart.

Die mit dem Anhang a oder b versehenen Bezugszeichen, wie 3a, 3b oder 4a,
4b oder 6a, 6b oder 7a, 7b oder 8a, 8b oder 9a, 9b bezeichnen jeweils

identische jedoch spiegelbildlich angeordnete Gegenstande.

Die Facetten 3 sind an den sich in Bezug auf die Mittelebene 12 der
Schneidplatte 1 gegenuberliegenden Schneidecken, in Bezug auf eine zu der
Ober- oder Unterseite senkrecht verlaufenden Linie, zueinander spiegelbildlich

angeordnet.

Die Sekundarfacetten 8a und 8b zwischen den Facetten 3a/3b und Eckenradien
4b/4a sind im Ubergang zur gegenliberliegenden gespiegelten Anordnung hin
leicht abgewinkelt, ragen aus der Mantelflache der Eckenradien 4a/4b heraus
und dienen erfindungsgemal® der stabilisierenden Unterstitzung der
Eckenradien 4a/4b. Ohne diese besonderen Sekundarfacetten 8 waren die
Funktionsweise der Hauptschneiden 2 und der durch die Facetten 3 gebildeten
sekundaren Hauptschneiden und der daraus folgenden doppelten

Schneideckenanzahl nicht moglich.

Als weiteres Merkmal dieser stabilisierenden doppelseitigen Facetten 3 und
Sekundarfacetten 8 ist der aus der Facette 3 in die Hauptschneide 6
ubergehende eigentliche Eckenradius 4 zu nennen, der spater auch als Merkmal
am bearbeiteten Werkstluck zu erkennen ist. Am entgegen gesetzten Ende der

Facette 3 ist noch der Ubergangsradius 9 zu nennen, der tangential aus der
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Facettenflache herausflhrt und mit nahezu ahnlicher Gro3e wie der Eckenradius
4a, 4b selbst in die Nebenschneide 7 Ubergeht. Die Facette 3 ist Ublicherweise
zwischen 0,2 mm und 2,0 mm lang und im Idealfall geradlinig oder leicht konvex
gekrummt. Die Krimmung hat dann eine Radien-, oder Ellipsenform, dessen
Radius sich je nach GroRRe der Facettenlange bei R = 20mm bis R = 100mm als
sinnvoll zeigt. Die Schneidecke 2 ist Ublicherweise zwischen der Hauptschneide
6 und der Nebenschneide 7 platziert, wobei Hauptschneide und Nebenschneide
in einem definierten Winkel zueinander stehen. Im Falle der hier exemplarisch
beschriebenen dreieckigen Wendeschneidplatte 1 ist dieser Winkel 120°. Je
nach Wendeplattentyp, z. B. rhombische und quadratische Formen sind hier zu
nennen, liegt der eingeschriebene Winkel bei 35°, 55°, 75°, 80° oder 90°. Die
Ausrichtung der Facette 3 liegt wie in diesem Fall gezeigt zum Beispiel zwischen
89° und 91° zur Hauptschneide 6.

Diese Facetten 3 und Sekundarfacetten 8 und Radien (Eckenradius 4 und
Ubergangsradius 9, sowie der gesamte Umfangsbereich der Wendeschneid-
platte 1 werden Ublicherweise durch Hartbearbeitung, wie z. B. Schleifen oder
Laserbearbeitung angebracht. Auch ein direktes Ein- und Anpressen mit
entsprechend geformten Stempel- und Matrizen-, sowie Spritzform-
Werkzeugsatzen, oder anderen spanlosen oder Material abtragenden
Prozessen und anschliellienden Sinterprozessen und Hartbearbeitungen ist
denkbar.

Das besondere Merkmal dieser beschriebenen dreieckigen Wendeschneidplatte
1, mit den erfindungsgemafien Facetten 3 und Sekundarfacetten 8 liegt bei der
speziellen Eignung zur Verwendung in der Frasbearbeitung durch rotierende
Tragerwerkzeuge. Es ermoglicht z. B. durch den Einstellwinkel ew von 90° der
Hauptschneide 6 und geeigneten Span- und Neigungswinkeln von 5° bis 15° der
Hauptschneide 6 die Herstellung einer rechtwinklige Schulter an den
bearbeiteten Bauteilen (siehe Fig. 7). Zudem erzielt die erfindungsgemalie Lage

und Lange der Facette 3 in der Schneidecke 2, die bevorzugt mit einem Winkel
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von 80° bis 95° zur Hauptschneide 6 anzubringen ist, die Funktion einer
sekundare Hauptschneide. Nach der Zerspanungsoperation resultiert daraus
eine hohe OberflachenglUte mit geringen Rauheitstiefen an der Planflache des
Werkstlckes. Durch diese besondere Facette 3 kann auch mittels kleinen
Eckenradien 4 von 0,2 mm bis 0,4 mm bei einer Schruppbearbeitung oder einer
Schrupp-Schlichtbearbeitung eine hervorragende Oberflachenqualitat am
Werkstuck, bei gleichzeitig hohen Vorschubwerten und durch den kleinen
Eckenradius 4 bedingt, mit geringerem Kraftaufwand der Maschine gerechnet
werden. Der  Wunsch des  Anwenders nach kostengunstigen
Wendeschneidplatten, mit moglichst vielen verwendbaren Schneidkanten und
Schneidecken fur Maschinen mit geringen Leistungswerten, kann hiermit erfullt
werden. Es kann durch die Verwendung dieser stabilisierenden Facette 3 und
den unterstitzenden Sekundarfacetten 8 mit hohen Vorschubwerten bei
gleichzeitig geringerer Leistungsaufnahme, einer vergleichsweise schnelleren
Bearbeitungszeit gegenuber herkommlichen Wendescheidplatten 1 dieser
Grundform realisiert werden. Bei vergleichbar bleibender oder sogar besserer
Oberflachenglte ist eine effizientere und wirtschaftlichere Bearbeitung des

Werkstlckes moglich.

Die Facetten 3a und 3b, die Ubergangsradien 9a und 9b und die Eckenradien
4a und 4b sind gleich grofl3. In der Figur 5 sind durch die perspektivische

Darstellung die Flachen verzerrt.

WO 03/013770 A1 zeigt eine Schneidplatte mit einer Spannmulde, die
kreisformig ausgebildet ist und in der Mitte eine kugel- bzw. kreisférmige
Erhebung aufweist. Bevorzugt liegt die Erhebung oberhalb des Muldenbodens
und unterhalb der Schneidplattenoberseite. Zum Einspannen auf einem
Schneidwerkzeug greift eine Spannpratze mit angepasster geformter Nase
formschlissig in die Mulde der Schneidplatte ein. Diese Mulde dient zur
formschlussigen Spannung auf einem Tragerkorper. Besonders flur ziehende

Schnitte, bei dem die Schneidplatte durch die wirkenden Schnittkrafte aus
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seinem Sitz gezogen werden konnte, bietet sich diese Schneidplatte mit der
besonderen Mulde an. Die erfindungsgemafle Schneidplatte gemald dieser

Anmeldung ist in einer Ausfihrungsform mit dieser Spannmulde ausgeflhrt.

EP 1 536 903 B1 beschreibt eine Schneidplatte zum Einspannen in ein Schneid-
werkzeug zum Zerspanen von Gusswerkstoffen mit einer
Schneidplattenoberseite, einer ersten Spannmulde zum Einspannen in das
Schneidwerkzeug und einer Schneidkante zur spanabhebenden Bearbeitung.
Damit Lapp- oder Schleifbearbeitungen der Schneidplattenoberseite die
Klemmeigenschaften der Schneidplatte nicht beeinflussen, ist koaxial zur ersten
Spannmulde eine zweite Spannmulde angeordnet, wobei die erste Spannmulde
tiefer als die zweite Spannmulde und Dbeide tiefer als die
Schneidplattenoberseite angeordnet sind. Beim Klemmen dieser Schneidplatte
in einem Werkzeug liegt eine Spannpratze des Werkzeugs auf der zweiten
Spannmulde auf und greift zum Beispiel mit einer Nase in die erste Spannmulde
ein. Die erfindungsgemafle Schneidplatte gemafl dieser Anmeldung ist in einer

Ausflhrungsform mit diesen zwei Spannmulden ausgefuhrt.

WO 2005/021192 A1 beschreibt eine Schneidplatte aus PCBN oder einem CBN-
Verbundwerkstoff, wobei die Schneidplatte eine Spannmulde aufweist. Die
Spannmulde kann kreisformig ausgebildet sein und in der Mitte eine kugel- bzw.
kreisformige Erhebung aufweisen. Die entsprechende Kontur der Spannmulde
ist bevorzugt Uber eine entsprechende Formgebung des Grunkédrpers
eingebracht und der so hergestellte Grunkdrper wird dann getrocknet und
gesintert. Die erfindungsgemale Schneidplatte gemal dieser Anmeldung ist in

einer Ausfuhrungsform wie beschrieben hergestellt.

Die erfindungsgemalle Schneidplatte kann auch mit einer Beschichtung

versehen sein.
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-10 -

Anspriiche

. Wendeschneidplatte (1) zum Einspannen in Tragerwerkzeugen mit einer

Ober- und einer Unterseite, wobei auf jeder Ober- und Unterseite jeweils
zwischen einer Hauptschneide (6) und einer Nebenschneide (7) eine
Schneidecke (2) mit einem Eckenradius (4) angeordnet ist, dadurch
gekennzeichnet, dass in der Schneidecke (2), dem Eckenradius (4)

benachbart, eine stabilisierende Facette (3) angeordnet ist.

. Wendeschneidplatte nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die

Facette (3) im Wesentlichen rechteckig ausgebildet ist und sich von einer
Ober- oder Unterseite bis zur Mittelebene (12) der Wendeschneidplatte (1)

erstreckt.

. Wendeschneidplatte nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass

die Facette (3) am Eckenradius (4) tangential anschliel3t und geradlinig bis
leicht konvex, in Bezug auf die Plattenmitte gesehen, ausgebildet ist und mit
tangential anschlieRendem Ubergangsradius (9) in die Nebenschneide (7)

ubergeht.

. Wendeschneidplatte nach einem der Anspriuche 1 bis 3, dadurch

gekennzeichnet, dass die Facette (3), in Umfangsrichtung der Schneidplatte
(1) gesehen, 0,2 mm bis 2,0 mm lang ist und insbesondere als sekundare

Hauptschneide dient.

. Wendeschneidplatte nach einem der Anspriuche 1 bis 4, dadurch

gekennzeichnet, dass die Facette (3) horizontal oder zwischen +/- 5° geneigt

zur fiktiven Werkstuckoberflache liegt.

. Wendeschneidplatte nach einem der Anspriuche 1 bis 5, dadurch

gekennzeichnet, dass die Facetten (3) an den sich in Bezug auf die

Mittelebene (12) der Schneidplatte (1) gegentberliegenden Schneidecken, in
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Bezug auf eine zu der Ober- oder Unterseite senkrecht verlaufenden Linie,

zueinander spiegelbildlich angeordnet sind.

7. Wendeschneidplatte nach einem der Anspriche 1 bis 6, dadurch
gekennzeichnet, dass der Eckenradius (4a, 4b) einer Ober- oder Unterseite
Uber eine nach innen geneigte Sekundarfacette (8a, 8b) in die Facette (3a,
3b) der in Bezug auf die Mittelebene (12) der Schneidplatte (1)
gegenuberliegende Schneidecke (2) ubergeht.

8. Wendeschneidplatte nach einem der Anspriche 1 bis 7, dadurch
gekennzeichnet, dass die Wendeschneidplatte (1) doppelt so viele nutzbare
Hauptschneiden (6a, 6b) und Nebenschneiden (7a, 7b) wie Schneidecken (2)

aufweist und dadurch wendbar ist.

9. Wendeschneidplatte nach einem der Anspriche 1 bis 8, dadurch
gekennzeichnet, dass die Wendeschneidplatte (1) eine dreieckige,

guadratische oder rhombische Grundform aufweist.

10.Wendeschneidplatte nach einem der Anspriche 1 bis 9, dadurch
gekennzeichnet, dass die Wendeschneidplatte (1) eine finf- bis achteckige

Grundform aufweist.

11.Wendeschneidplatte nach einem der Anspriche 1 bis 10, dadurch
gekennzeichnet, dass der Ubergangsradius (9a, 9b) der Facette (3) zur

Nebenschneide (7a, 7b) gleich oder kleiner dem Eckenradius (4a, 4b) ist.

12.Wendeschneidplatte nach einem der Anspriche 1 bis 11, dadurch
gekennzeichnet, dass die Facette (3) konvex ausgebildet ist und einem

Radiusabschnitt zwischen R = 20 mm und R = 100 mm gleichkommt.
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