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Zusammenfassung

Die Erfindung betrifft ein Schneidwerkzeug (1) zur spanabtragenden Bearbeitung
an einem Werkstuck im Wirbelverfahren und umfasst einen Basiskdrper (2), eine
Mehrzahl von Schneidzahnen (3) und eine Mehrzahl von Spanaufnahmeraumen
(4) zwischen den Schneidzahnen (3). Die Schneidzéhne (3) ragen ausgehend
vom Basiskdrper (2) in Richtung auf eine Mittellangsachse (8) vor. Jeder der
Schneidzahne (3) weist eine erste und zweite Stirnflache (15, 16) auf, wobei zu-
mindest ein Teilabschnitt von zumindest einer der Stirnflachen (15, 16) von den je-
weils unmittelbar benachbart befindlichen Schneidzéhnen (3) ausgehend von ei-
ner der Seitenflachen (6, 7; 11, 12) in Richtung auf die gegenuberliegend befindli-
che Seitenflache (7, 6; 12, 11) ansteigend, unter einem Neigungswinkel (20) ge-
neigt verlaufend ausgebildet ist. Von der ansteigend geneigt verlaufend ausgebil-
deten Stirnflache (15, 16) ist eine Schrag-Stirnflache (19) definiert, welche eine
Ablenkflache fur die vom zu bearbeitenden Werkstiick abzutragenden Spane bil-

det.

Fig. 2
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Die Erfindung betrifft ein Schneidwerkzeug zur spanabtragenden Bearbeitung an
einem Werkstuck, insbesondere an Stangen- oder Rohrmaterial, im Wirbelverfah-

ren.

Das Abtrennen von Rundmaterialien, wie z. B. von Rohren oder eines Stangenma-
terials, geschieht im Allgemeinen durch Sagen. Dabei wird je nach Trennverfahren
zwischen Kreissageblattern und Linearsageblattern unterschieden. Die Kreissage-
blatter weisen eine Aullenverzahnung mit einer Vielzahl von tber den Umfang ver-
teilt angeordneten Schneidzahnen auf, mittels welcher der Schneid- oder Trenn-
vorgang am zumeist feststehend gehaltenen Werkstuck durchgefuhrt wird. Die
beim Abtragen des Materials von den einzelnen Schneidzéhnen gebildeten Spane
werden im Zuge des Drehvorgangs oder der Linearbewegung des Linearséage-
blatts vom Werkstlck weg und somit von den Schneidzdhnen nach auf3en trans-

portiert.

Aus der EP2444187B1 ist eine Wirbeltrennvorrichtung fur den Einsatz in fliegen-
den Sagen, mit einer Werkzeugaufnahme und einem von dieser aufgenommen
ringférmigen Wirbelwerkzeug bekannt geworden. Das ringférmige Wirbelwerkzeug
ist aus wenigstens zwei Ringsegmenten gebildet, welche an ihrer der Werkzeug-
aufnahme zugewandten Seite mit einer Positioniereinrichtung versehen sind, die
mit einer an der Werkzeugaufnahme angeordneten Positioniereinrichtung korres-
pondiert. Wenigstens zwei Ringsegmente weisen jeweils wenigstens eine Span-
kammer zur Spanabfuhr auf. Dazu mussen die einzelnen Spéne in dem sich je-
weils in radialer Richtung verlaufend angeordneten Schlitz in die in gréRerer Dis-
tanz von der jeweiligen Schneidkante beabstandete Spankammer gelangen. Da-

bei kann es je nach Spanform und Spanbildung zu einem ungewollten Verlegen
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von zumindest einem der Schlitze kommen, was zu einer unsauberen Schnittfla-
che, einem moglichen Bruch der Schneidzahne und einer méglichen Unterbre-

chung fur Reinigungszwecke fuhrt.

Die EP0490328B1 beschreibt ein Verfahren zur Bearbeitung von Rundmaterial o-
der dergleichen im Wirbelverfahren. Beim Wirbelverfahren handelt es sich um ein
spanabhebendes Fertigungsverfahren, bei welchem das Werkstlick vom Schneid-
werkzeug aullenseitig spiralwirbelartig umkreist wird und die einzelnen Schneid-
zahne innenseitig in Richtung auf die Langsachse ragend angeordnet sind. Die
Schnitttiefe und damit die Spandicke werden durch mehrere, mit hoher Schnittge-
schwindigkeit umlaufende Schneidzahne in einem Arbeitsgang hergestellt. Dabei
walzt sich die durch das Schneidwerkzeug gebildete Innenmantelflache mit dem
sogenannten Flugkreisdurchmesser auf der zylindrischen Aulenmantelflache des
zu bearbeitenden Werkstucks ab. Dieser Bewegungsvorgang wird der sich standig
kreisenden Bewegung des Schneidwerkzeugs Uberlagert. Die einzelnen Schneid-
zadhne kénnen mit Hartmetallplattchen bestiickt sein, wobei jeweils in Rotations-
richtung gesehen vor jedem Schneidzahn ein Spanaufnahmeraum ausgebildet ist.
Nachteilig dabei ist, dass es zu vermehrten Spane-Ansammlungen in den einzel-
nen Spanaufnahmerdumen kommen kann, was in weiterer Folge zu Unterbre-

chungen und Stdérungen im Produktionsprozess fuhrt.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung war es, die Nachteile des Standes der Tech-
nik zu Uberwinden und ein Schneidwerkzeug zur Verfugung zu stellen, mittels dem
ein Benutzer in der Lage ist, Uber einen langeren Zeitraum einwandfreie und vor
allem stérungsfreie Schneidvorgénge durchfuhren zu kénnen. Daruber hinaus soll
auch noch eine gerichtete Spanabfuhr aus dem Schneidbereich geschaffen wer-

den.
Diese Aufgabe wird durch das Schneidwerkzeug gemaf den Ansprichen gelést.

Das erfindungsgeméfe Schneidwerkzeug ist zur spanabtragenden Bearbeitung
an einem Werkstuck, insbesondere an Stangen- oder Rohrmaterial, im Wirbelver-
fahren ausgebildet und umfasst

- einen Basiskdrper, welcher Basiskorper kreisringférmig ausgebildet ist
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und in Richtung seiner Basiskérper-Dicke voneinander beabstandet eine erste
Seitenflache und eine zweite Seitenflache aufweist, wobei eine Mittelldangsachse
eine Drehachse des Basiskoérpers definiert,

- eine Mehrzahl von Schneidzahnen, welche Schneidzédhne ausgehend
vom Basiskdrper in Richtung auf die Mittellangsachse vorragen und in Umfangs-
richtung voneinander beabstandet angeordnet sind, und die Schneidzahne jeweils
an ihrem Schneidzahnkopf zumindest eine Schneidkante definieren, wobei jeder
der Schneidzahne eine erste Seitenflache und eine zweite Seitenflache aufweist,
und

- eine Mehrzahl von Spanaufnahmeraumen, welche Spanaufnahme-
raume jeweils in Umfangsrichtung zwischen unmittelbar benachbart befindlichen
Schneidzadhnen angeordnet oder ausgebildet sind, und jeder der Spanaufnahme-
raume zumindest abschnittweise von jeweils einer ersten Stirnflache und einer
zweiten Stirnflache der beiden unmittelbar benachbart befindlichen Schneidzéh-
nen definiert ist, wobei weiters noch vorgesehen ist

- dass zumindest ein Teilabschnitt von zumindest einer der Stirnflachen
von den jeweils unmittelbar benachbart befindlichen Schneidzahnen ausgehend
von einer der Seitenflachen in Richtung auf die gegenuberliegend befindliche Sei-
tenflache ansteigend unter einem Neigungswinkel geneigt verlaufend ausgebildet
ist, und

- dass von der zumindest einen ansteigend geneigt verlaufend ausgebil-
deten Stirnflache eine Schrag-Stirnflache definiert ist, welche Schrag-Stirnflache
eine Ablenkflache fur die vom zu bearbeitenden Werkstiick abzutragenden Spéne
bildet.

Der dadurch erzielte Vorteil liegt darin, dass durch die zumindest eine unter dem
Neigungswinkel geneigt verlaufend ausgebildete Schrag-Stirnflache eine in Ab-
hangigkeit von der Neigungsrichtung gerichtet Umlenkung und Ablenkung der bei
der spanabtragenden Bearbeitung entstehenden Spéne erzielt wird. So werden
die Spane von jedem sich aktuell in Schnitteingriff befindlichem Schneidzahn von
der sich im jeweiligen Schneidzahnkopf befindlichen Schneidkante abgetrennt und

gelangen dann weiter in die jeweiligen Spanaufnahmerdume hinein. Durch die vor-
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bestimmte Neigungsrichtung der als Fase ausgebildeten Schrag-Stirnflache be-
zuglich der Seitenflachen erfolgt je nach gewahltem Neigungswinkel eine Ablen-
kung oder Umlenkung der Spane auf die von der jeweils gegenuberliegend befind-
lichen Seitenflache in der davon abgewendeten Richtung oder Seite. Also wird
eine gerichtete Abfuhrrichtung auf jene Seite des Schneidwerkzeugs erzielt, bei
welcher die Schrag-Stirnflache den jeweils gréReren Radialabstand von der Mittel-
ldngsachse aufweist. Weiters wird je nach der Gute des abzutragenden Werkstoffs
durch die gerichtete Umlenkung oder Ablenkung der Spane an der Schrag-Stirn-
flache ein Abbrechen und damit verbunden eine Verklrzung der Langspéane zu
dazu kurzeren Spanléngen erzielt. Damit wird die Spanabfuhr wesentlich erleich-
tert und ein Verklemmen oder Verheddern der Spane zwischen dem Schneidwerk-
zeug und dem im zu bearbeitenden Werkstuck ausgebildeten Schnittkanal vermie-

den.

Durch die eine Fase bildende Schrag-Stirnflache wird ein schneller und effizienter
Spanauswurf erzielt. Dadurch werden die einzelnen Spéne nicht mehr mitgezogen
und bleiben auch nicht im Schneidschlitz oder Schneidkanal hangen. Dies fuhrt in
weiterer Folge zu einer verminderten Reibung und eliminiert des Weiteren auch

den ansonsten auftretenden Funkenflug fast zu Ganze.

Weiters kann es vorteilhaft sein, wenn ein Ubergangsabschnitt zwischen der ers-
ten Stirnflache und der zweiten Stirnflache von den jeweils unmittelbar benachbart
befindlichen Schneidzéhnen vorgesehen ist und der Ubergangsabschnitt in Rich-
tung der Mittellangsachse gesehen einen konkav gekrummten Langsverlauf auf-
weist. Durch das Vorsehen und Ausbilden eines die beiden Stirnflachen miteinan-
der verbindenden Ubergangsabschnitts, welcher sich nicht oder nur geringflgig in
den Basiskorper hinein erstreckt, kann so die Wegstrecke von der jeweiligen
Schneidkante bis zum konkav ausgebildeten Ubergangsabschnitt relativ kurz ge-

halten werden.

Eine andere Ausfuhrungsform zeichnet sich dadurch aus, dass die erste Stirnfla-
che, der Ubergangsabschnitt und die zweite Stirnflache von den jeweils unmittel-

bar benachbart befindlichen Schneidzahnen durchgangig und unterbrechungslos
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ausgebildet sind. Damit kann ein Verklemmen von Spénen noch besser verhindert

werden.

Eine weitere mogliche Ausfuhrungsform hat die Merkmale, dass die Schrag-Stirn-
flache im konkav ausgebildeten Ubergangsabschnitt durchgangig ausgebildet ist
und sich weiters entlang der ersten Stirnflache zumindest in einem ersten Teilab-
schnitt und sich entlang der zweiten Stirnflache zumindest in einem zweiten Teil-
abschnitt jeweils hin in Richtung auf die Schneidzahnk&pfe von den jeweils unmit-
telbar benachbart befindlichen Schneidzédhnen erstreckt. Durch die nahezu voll-
stéandige Anordnung bzw. Ausbildung der Schrag-Stirnflache entlang jedes Spa-
naufnahmeraums kann so die gerichtete Ablenkwirkung der Spane zu einem Uber-

wiegenden Antell sicher erzielt werden.

Eine weitere Ausbildung sieht vor, dass die Schrag-Stirnflache an der ersten Stirn-
flache und die Schrag-Stirnflache an der zweiten Stirnflache jeweils beabstandet
von der jeweiligen Schneidkante von den jeweils unmittelbar benachbart befindli-
chen Schneidzéhnen enden. Damit kann die Zahnfestigkeit im Bereich der einzel-

nen Zahnkopfe weiter unverandert aufrecht erhalten werden.

Eine andere Ausfuhrungsform zeichnet sich dadurch aus, dass die Schrag-Stirn-
flache beabstandet vor der gegenuberliegend befindlichen Seitenflache endet. Da-
mit kann ein scharfkantiger oder schneidenartiger Ubergang zwischen der Schrag-
Stirnflache und der jeweiligen Seitenflache vermieden werden. Zusatzlich kann der
Ubergang von der Fasenfléche hin zur gegentberliegend befindlichen Seitenfla-

che auch noch abgerundet ausgebildet werden.

Eine weitere bevorzugte Ausfuhrungsform ist dadurch gekennzeichnet, dass der
Neigungswinkel aus einem Neigungswinkel-Wertebereich stammt, dessen untere
Grenze 10°, insbesondere 20°, und dessen obere Grenze 85°, insbesondere 70°,
betragt. Damit kann je nach Wahl des Neigungswinkels die Umlenkwirkung und
damit verbunden die Auswurfrichtung der Spéne festgelegt und je nach Einsatzfall

und Bedarf angepasst werden.
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Weiters kann es vorteilhaft sein, wenn die bezuglich einer der Seitenflachen an-
steigend geneigt verlaufende Schrag-Stirnflache Uber deren gesamten Langsver-
lauf mit dem gleichen Neigungswinkel bezuglich der Seitenflache ansteigend ge-
neigt verlauft. Damit kann Uber den gesamten Langsverlauf durchgehend die glei-
che Umlenkwirkung erzielt und die Auswurfrichtung annahend gleich gestaltet wer-

den.

Eine andere alternative Ausfuhrungsform zeichnet sich dadurch aus, dass an-
schlieBend an die Schrag-Stirnflache an der ersten Stirnflache und auch anschlie-
Rend an die Schrag-Stirnflache an der zweiten Stirnflache von den jeweils unmit-
telbar benachbart befindlichen Schneidzahnen jeweils ein eigener Teilabschnitt
der ersten Stirnflache und ein eigener Teilabschnitt der zweiten Stirnflache zwi-
schen der ersten Seitenflache und der zweite Seitenflache der Schneidzéhne eine
parallele Ausrichtung bezuglich der Mittellangsachse aufweist. Damit kann im
Kopfbereich der Schneidzahne die Stabilitét beibehalten werden und dartber hin-
aus auch noch die Anbringung und Halterung der Hartmetallplattchen erleichtert

werden.

Eine weitere mégliche und gegebenenfalls alternative Ausfuhrungsform hat die
Merkmale, dass der Basiskorper und die Schneidzahne einstiickig ausgebildet
sind. Damit kann eine kompakte Baueinheit bei jedem der Schneidwerkzeuge er-
zielt und ein enges Toleranzfeld, bezogen auf den Rund- und Planlauf, zwischen

den einzelnen Schneidzahnen eingehalten werden.

Weiters kann es vorteilhaft sein, wenn der Basiskérper aus mehreren Basiskdrper-
Segmenten gebildet ist und die einzelnen Basiskérper-Segmente in Umfangsrich-
tung hintereinander angeordnet sind. Damit kann Gber den Umfang gesehen eine
direkte Schwingungsubertragung minimiert werden. DarUber hinaus braucht so bei
einer Beschadigung von einem Teilabschnitt des Schneidwerkzeugs nur ein oder
zwei Segmente ausgetauscht werden und es ist nicht das gesamte Schneidwerk-
zeug unbrauchbar oder muss dieses nicht einer langeren Revision unterzogen

werden.
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Eine andere Ausfuhrungsform zeichnet sich dadurch aus, dass die zumindest eine
Schneidkante jedes Schneidzahnes von einem Hartmetallelement gebildet ist und
das Hartmetallelement am Schneidzahnkopf des jeweiligen Schneidzahns befes-
tigt ist. Damit kann eine langere Standzeit bis zum Auswechseln von verschlisse-

nen Hartmetallelementen erzielt werden.

Eine weitere mégliche Ausfuhrungsform hat die Merkmale, dass das Hartme-
tallelement bedarfsweise I6sbar am Schneidzahn befestigt ist. So kann einfach ein

Austausch einzelner Schneidzahne realisiert und durchgefihrt werden.

Eine weitere Ausbildung sieht vor, dass das Hartmetallelement eine Breite in Rich-
tung der Mittellangsachse aufweist, welche zumindest gréRRer ist als eine Dicke
des Schneidzahns und gegebenenfalls auch gréRRer als die Basiskorper-Dicke des
Basiskorpers in der gleichen Richtung. Damit wird eine zur Dicke des
Schneidzahns und/oder des Basiskdrpers dazu gréRere Schnittbreite im Werk-

stuck ausgebildet.

Eine andere Ausfuhrungsform zeichnet sich dadurch aus, dass das Hartmetallele-
ment jeweils beidseitig Uber die erste und zweite Seitenflache des Schneidzahns
in Richtung der Mittellangsachse auf voneinander abgewendete Richtungen vor-
ragt. Durch diesen geschaffenen Freiraum wird beidseits jeweils ein Spalt ge-
schaffen, welcher die Reibungswirkung verhindert und zuséatzlich noch eine bes-

sere Warmeabfuhr erméglicht wird.

Zum besseren Verstandnis der Erfindung wird diese anhand der nachfolgenden

Figuren naher erlautert.
Es zeigen jewells in stark vereinfachter, schematischer Darstellung:

Fig. 1 ein Schneidwerkzeug mit dessen Basiskérper, den Schneidzéhnen mit
den jeweils dazwischen befindlichen Spanaufnahmerédumen, in schau-

bildlicher Darstellung;
Fig. 2 eine Detailansicht des Schneidwerkzeugs nach Fig. 1, in schaubildlich

vergrélerter Darstellung;
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Fig. 3 eine Profilansicht des Schneidwerkzeugs nach den Fig. 1 und 2, in An-

sicht geschnitten gemaf den Linien llI-lll in Fig. 2.

Einfuhrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausfuh-
rungsformen gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbe-
zeichnungen versehen werden, wobei die in der gesamten Beschreibung enthalte-
nen Offenbarungen sinngeman auf gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw.
gleichen Bauteilbezeichnungen uUbertragen werden kénnen. Auch sind die in der
Beschreibung gewahlten Lageangaben, wie z.B. oben, unten, seitlich usw. auf die
unmittelbar beschriebene sowie dargestellte Figur bezogen und sind diese Lage-

angaben bei einer Lageanderung sinngemal} auf die neue Lage zu Ubertragen.

Der Begriff ,insbesondere* wird nachfolgend so verstanden, dass es sich dabei um
eine mogliche speziellere Ausbildung oder néhere Spezifizierung eines Gegen-
stands oder eines Verfahrensschritts handeln kann, aber nicht unbedingt eine
zwingende, bevorzugte Ausfuhrungsform desselben oder eine zwingende Vorge-

hensweise darstellen muss.

In ihrer vorliegenden Verwendung sollen die Begriffe ,umfassend”’, ,weist auf*,
L2aufweisend®, jschliel3t ein®, ,einschliel3lich®, ,enthalt’, jenthaltend” und jegliche

Variationen dieser eine nicht ausschliel3liche Einbeziehung abdecken.

In den Fig. 1 bis 3 ist eine mogliche Ausbildung eines Schneidwerkzeugs 1 ge-
zeigt, welches in Form eines Sageblatts ausgebildet ist, bei dem jedoch der
Schnitt- oder Abtragvorgang bei oder an dem zu bearbeitenden Material nicht au-
Renseitig, sondern in jenem Bereich erfolgt, welcher der Drehachse des Schneid-
werkzeugs 1 zugewendet ist — also innenseitig liegend. Mit dem Schneidwerkzeug
1 erfolgt eine spanabtragende Bearbeitung an dem jeweliligen herzustellenden
Werkstuck, insbesondere an Stangen- oder Rohrmaterial, im sogenannten Wirbel-
verfahren. Damit kann eine rasche Abtrennung oder ein Ablangen von Teilstucken
z.B. von einem Stangen- oder Rohrmaterial durchgefuhrt werden, bei dem im
Schnittbereich eine ausreichend gute Oberflachenqualitat in Bezug auf Rauigkeit

und/oder Riefenbildung erzielbar ist.
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Der Vorgang des Wirbelverfahrens ist grundsatzlich als bekannt anzusehen, wes-
halb dazu nicht nadher darauf eingegangen wird. Das dabei eingesetzte Schneid-
werkzeug 1 kann so auch als Wirbelwerkzeug bezeichnet werden und wird bei der

Wirbel-Schneidmaschine an einem Werkzeugtréager angeordnet und dort befestigt.

Das Schneidwerkzeug 1 umfasst seinerseits einen Basiskorper 2 und ausgehend
von diesem eine Mehrzahl oder Vielzahl an vorragend angeordneten Schneidzéh-
nen 3. Zwischen jeweils in Umfangsrichtung unmittelbar befindlichen oder ange-

ordneten Schneidzéhnen 3 ist jeweils ein Spanaufnahmeraum 4 angeordnet oder

ausgebildet.

Der Basiskoérper 2 ist grundsatzlich kreisringférmig ausgebildet und weist in Rich-
tung seiner Basiskérper-Dicke 5 voneinander beabstandet eine erste Seitenflache
6 und eine zweite Seitenflache 7 auf. So bildet der Basiskdrper 2 eine Art einer
Kreisringscheibe aus, wobei vom Basiskdrper 2 eine Mittellangsachse 8 definiert
wird. Die Mittellangsachse 8 bildet oder definiert in weiterer Folge auch eine Dreh-
achse fur das gesamte Schneidwerkzeug 1 aus und somit auch fur den Basiskor-

per 2.

Die Schneidzéhne 3 ragen ausgehend vom Basiskérper 2 in Richtung auf die Mit-
tellangsachse 8 vor und Uberragen damit den Basiskérper 2. Weiters sind die
Schneidzahne 3 in Umfangsrichtung voneinander beabstandet angeordnet. Jeder
der Schneidzahne 3 weist seinerseits einen Schneidzahnful? 9, einen Schneid-
zahnkopf 10 und bevorzugt in derselben Basiskdrper-Dicke 5 voneinander beab-
standet jeweils auch eine erste Seitenflache 11 und eine zweite Seitenflache 12
auf. Der Schneidzahnkopf 10 definiert zumindest eine Schneidkante 13. Je nach
Ausbildung des Schneidwerkzeugs 1 kann die zumindest eine Schneidkante 13 di-
rekt vom Schneidzahn 3 oder aber auch von einem Hartmetallelement 14 in be-
kannter Weise gebildet sein. Das Hartmetallelement 14 kann auch als sogenann-

tes Hartmetall-Plattchen oder Schneidplatte bezeichnet werden.

Sind zur Bildung der zumindest einen Schneidkante 13 die Hartmetallelemente 14

an den einzelnen Schneidzahnen 3 vorgesehen, ist jedes der Hartmetallelemente
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14 am jeweiligen Schneidzahnkopf 10 des jeweiligen Schneidzahns 3 zu befesti-
gen. Bevorzugt kann dies in einer bedarfsweise I6sbaren Weise erfolgen, wobei
dies z.B. mittels einer Schraubverbindung erfolgen kann. So kann einfach und
rasch ein Austausch der Hartmetallelemente 14 bei Verschleil3 und/oder Bescha-
digung derselben durchgefuhrt werden. Zwischen jedem der Hartmetallelemente
14 und dem Schneidzahnkopf 10 des jeweiligen Schneidzahns 3 kénnen auch
noch zusammenwirkende Positionier- und/oder FUhrungselemente angeordnet o-

der ausgebildet sein.

Weiters weisen die Hartmetallelemente 14 bevorzugt eine Breite in Richtung der
Mittellangsachse 8 auf, welche zumindest grél3er ist als eine Dicke des
Schneidzahns 3. Bevorzugt ist die Breite der Hartmetallelemente 14 so gewahlt,
dass diese grolRer ist als die Basiskorper-Dicke 5 des Basiskdrpers 2 ebenfalls in

Richtung der Mittellangsachse 8.

Die Hartmetallelemente 14 kénnen bevorzugt so am jeweiligen Schneidzahn 3 an-
geordnet und befestigt werden, dass diese jewells beidseitig Uber die erste und
zweite Seitenflache 11, 12 des Schneidzahns 3 in Richtung der Mittellangsachse 8
auf die jeweils voneinander abgewendeten Richtungen vorragen. Durch dieses
beidseitige Uberragen kann ein Reibungskontakt der Schneidzéhne 3 mit deren
ersten und zweiten Seitenflachen 11, 12 und gegebenenfalls auch des Basiskor-
pers 2 mit dessen ersten und zweiten Seitenflachen 6, 7 in der von den Hartme-
tallelementen 14 ausgebildeten nutférmigen Vertiefung im zu bearbeitenden, ins-
besondere im abzulangenden Werkstiick, verhindert werden. Der Uberstand des
Hartmetallelements 14 kann auf jeder Seite z.B. 1,0 mm bis hin zu 1,5 mm, bevor-

zugt 1,2 mm betragen.

Jeder der Spanaufnahmeraume 4 ist in Umfangsrichtung jeweils zwischen unmit-
telbar benachbart befindlichen Schneidzdhnen 3 angeordnet oder ausgebildet.
Weiters ist jeder der Schneidzahne 3 in Umfangsrichtung von einer ersten Stirnfla-
che 15 und einer zweiten Stirnflache 16 begrenzt, welche auch die jeweiligen Spa-
naufnahmerdume 4 zwischen unmittelbar in Umfangsrichtung hintereinander be-

findlichen Schneidzdhnen 3 definieren.
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Bei diesem Ausfuhrungsbeispiel ist noch gezeigt, dass der Basiskérper 2 und die
Schneidzahne 3 einstlckig ausgebildet sein kénnen. In diesem Fall ist jeder der
Schneidzéhne 3 integraler Bestandteil des Basiskdrpers 2. Weiters wére es noch
moglich, den Basiskérper 2 selbst nicht aus einem einzigen zusammenhangenden
Werkstlck zu bilden, sondern diesen in Umfangsrichtung geteilt auszubilden. Je
nach Anzahl der gewahlten Unterteilungen ist dann der Basiskorper 2 aus mehre-
ren Basiskdrper-Segmenten 17 gebildet, welche zusammen in deren miteinander

gekuppelten oder aneinander fixierten Position den Basiskdrper 2 bilden.

Jede der einzelnen Spanaufnahmerdaume 4 ist bei diesem AusfUhrungsbeispiel
auch noch durch einen dem Basiskérper 2 zugewendeten oder auch von diesem
ausgebildeten Ubergangsabschnitt 18 begrenzt oder definiert. Jeder der Uber-
gangsabschnitte 18 ist zwischen unmittelbar in Umfangsrichtung benachbart be-
findlichen Schneidzdhnen 3 ausgebildet oder angeordnet und weist in Richtung
der Mittellangsachse 8 gesehen einen konkav gekrimmten Langsverlauf auf. Da-
mit kann der Ubergangsabschnitt 18 die erste Stirnflache 15 mit der zweiten Stirn-
flache 16 des jeweils in Umfangsrichtung bzw. der Drehrichtung vorgeordneten

Schneidzahn 3 verbinden.

Durch das Vorsehen der einzelnen kérperlich ausgebildeten Ubergangsabschnitte
18 in Verbindung mit den jeweils beidseits daran anschlieienden ersten und zwei-
ten Stirnflachen 15, 16 ist jeder der Spanaufnahmeraume 4 durchgéngig und un-
terbrechungslos ausgebildet. Dies deshalb, da auch die erste Stirnflache 15, der
Ubergangsabschnitt 18 und die zweite Stirnflache 16 jeweils durchgéngig und un-

terbrechungslos ausgebildet sind.

Um eine Ablenkwirkung oder Umlenkwirkung und damit verbunden einen schnel-
len und sicheren Spanauswurf zu erzielen, ist weiters vorgesehen, dass zumindest
ein Teilabschnitt von zumindest einer der Stirnflachen 15, 16 von den jeweils un-
mittelbar benachbart befindlichen Schneidzahnen 3 ausgehend von einer der Sei-
tenflachen 11 oder 12 in Richtung auf die gegentberliegend befindliche Seitenfla-
che 12 oder 11 ansteigend ausgebildet ist. Der zumindest eine Teilabschnitt von
zumindest einer der Stirnflachen 15, 16 bildet oder definiert eine Schrag-Stirnfla-
che 19.
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Die Schrag-Stirnflache 19 ist ihrerseits ausgehend von der einen Seitenflache, im
vorliegenden Ausfuhrungsbeispiel von der ersten Seitenflache 11, unter einem
Neigungswinkel 20 ansteigen geneigt bezuglich dieser Seitenflache 11 in Richtung
auf die gegenuberliegend befindliche weitere oder zweite Seitenflache 12 verlau-
fend ausgebildet. Die zumindest eine Schrag-Stirnflache 19 bildet eine Ablenkfla-
che fur die vom zu bearbeitenden Werksttck, insbesondere dem Stangen- oder
Rohrmaterial, abzutragenden Spéne aus. Die Schrag-Stirnflache 19 kann auch als

sogenannte Fasenflache oder Schragflache bezeichnet werden.

Da, wie zuvor beschrieben, die erste Stirnflache 15, der Ubergangsabschnitt 18
und die zweite Stirnflache 16 jeweils durchgangig und unterbrechungslos ausge-
bildet sind, kann auch die Schrag-Stirnflache 19 im konkav ausgebildeten Uber-
gangsabschnitt 18 durchgéngig oder durchlaufend und somit unterbrechungslos
ausgebildet sein. Weiters kann bevorzugt noch vorgesehen sein, dass die Schrag-
Stirnflache 19 ausgehend vom Ubergangsabschnitt 18 beidseits jeweils zumindest
in einem ersten Teilabschnitt entlang der ersten Stirnflache 15 und zumindest in
einem zweiten Teilabschnitt entlang der zweiten Stirnflache 16 angeordnet oder
ausgebildet ist. Die beiden Teilabschnitte erstrecken sich jeweils hin in Richtung
auf die Schneidzahnképfe 10 von den jeweils unmittelbar benachbart befindlichen

Schneidzahnen 3.

Die an der ersten und zweiten Stirnflache 15, 16 jeweils befindlichen Schrag-Stirn-
flachen 19 missen sich nicht vollstéandig entlang der ersten und zweiten Stirnfla-
che 15, 16 erstrecken, sondern kdnnen jeweils beabstandet von der jeweiligen
Schneidkante 13 von den jeweils unmittelbar benachbart befindlichen Schneidzéh-
nen 3 enden. Damit verbleibt jeweils ein eigener Teilabschnitt an der jeweiligen
Stirnflache 15, 16, welcher jeweils eine parallele Ausrichtung bezuglich der Mittel-
langsachse 8 aufweist. Diese eigenen Teilabschnitte weisen bevorzugt eine nor-
male Ausrichtung bezuglich der ersten Seitenflache 6, 11 und/oder der zweiten
Seitenflache 7, 12 auf.
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Weiters kann sich die Schrag-Stirnflache 19 oder kénnen sich die Schrag-Stirnfla-
chen 19 nicht vollstandig Uber die Dicke der Schneidzéhne 3 und/oder die Basis-
kérper-Dicke 5 erstrecken und, wie bei diesem Ausfuhrungsbeispiel gezeigt, noch

vor der gegenuberliegend befindlichen zweiten Seitenflache 7 und/oder 12 enden.

Wie nun besser aus der Fig. 3 zu ersehen ist, kann der Neigungswinkel 20 aus ei-
nem Neigungswinkel-Wertebereich stammen, dessen untere Grenze 10°, insbe-
sondere 20°, und dessen obere Grenze 85°, insbesondere 70°, betragt. Bei dem
Neigungswinkel 20 handelt es sich um jenen Winkel, der von einer Normalen auf
eine der Seitenflachen, im vorliegenden Ausfuhrungsbeispiel auf die erste Seiten-
flache 6 und/oder 11, und der Schrag-Stirnflache 19 eingeschlossen ist. Der Nei-
gungswinkel 20 ist auf alle Falle gréRer als 0° und kleiner als 90°. Die Normale auf

die erste Seitenflache 6 und/oder 11 schlielt mit dieser einen Winkel von 90° ein.

Um eine Anderung der Auswurfrichtung der abgetragenen Spéne zu erzielen,
ware es auch noch maéglich, die ansteigend geneigt verlaufende Schrag-Stirnfla-
che 19 ausgehend von der zweiten Seitenflache 7 und/oder 12 in Richtung auf die
erste Seitenflache 6, 11 ansteigend auszubilden. Weiters wéare aber auch eine

wechselseitige Anordnung in Umfangsrichtung gesehen maéglich oder denkbar.

Bevorzugt weist die bezuglich einer der Seitenflachen 6, 7; 11, 12 ansteigend ge-
neigt verlaufende Schrag-Stirnflache 19 Uber deren gesamten Langsverlauf den

gleichen Neigungswinkel 20 auf.

Die Ausfuhrungsbeispiele zeigen mdgliche Ausfihrungsvarianten, wobei an dieser
Stelle bemerkt sei, dass die Erfindung nicht auf die speziell dargestellten Ausfuh-
rungsvarianten derselben eingeschréankt ist, sondern vielmehr auch diverse Kom-
binationen der einzelnen Ausfuhrungsvarianten untereinander méglich sind und
diese Variationsmoglichkeit aufgrund der Lehre zum technischen Handeln durch
gegenstandliche Erfindung im Kénnen des auf diesem technischen Gebiet tatigen

Fachmannes liegt.
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Der Schutzbereich ist durch die Anspriche bestimmt. Die Beschreibung und die
Zeichnungen sind jedoch zur Auslegung der Anspriche heranzuziehen. Einzel-
merkmale oder Merkmalskombinationen aus den gezeigten und beschriebenen
unterschiedlichen Ausfuhrungsbeispielen kénnen fur sich eigenstéandige erfinderi-
sche L&ésungen darstellen. Die den eigenstandigen erfinderischen Lésungen zu-

grundeliegende Aufgabe kann der Beschreibung enthommen werden.

Samtliche Angaben zu Wertebereichen in gegenstandlicher Beschreibung sind so
zu verstehen, dass diese beliebige und alle Teilbereiche daraus mitumfassen, z.B.
ist die Angabe 1 bis 10 so zu verstehen, dass samtliche Teilbereiche, ausgehend
von der unteren Grenze 1 und der oberen Grenze 10 mit umfasst sind, d.h. séamtli-
che Teilbereiche beginnen mit einer unteren Grenze von 1 oder gréer und enden
bei einer oberen Grenze von 10 oder weniger, z.B. 1 bis 1,7, oder 3,2 bis 8,1, oder
5,5 bis 10.

Der Ordnung halber sei abschlieRend darauf hingewiesen, dass zum besseren
Verstandnis des Aufbaus Elemente teilweise unmafstablich und/oder vergréRert

und/oder verkleinert dargestellt wurden.
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Bezugszeichenliste

Schneidwerkzeug
Basiskoérper
Schneidzahn
Spanaufnahmeraum
Basiskérper-Dicke
erste Seitenflache
zweite Seitenflache
Mittellangsachse
Schneidzahnful
Schneidzahnkopf
erste Seitenflache
zweite Seitenflache
Schneidkante
Hartmetallelement
erste Stirnflache
zweite Stirnflache
Basiskorper-Segment
Ubergangsabschnitt
Schrag-Stirnflache

Neigungswinkel
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Patentanspriiche

1. Schneidwerkzeug (1) zur spanabtragenden Bearbeitung an einem
Werkstlck, insbesondere an Stangen- oder Rohrmaterial, im Wirbelverfahren um-
fassend

- einen Basiskoérper (2), welcher Basiskorper (2) kreisringférmig ausgebil-
det ist und in Richtung seiner Basiskdrper-Dicke (5) voneinander beabstandet eine
erste Seitenflache (6) und eine zweite Seitenflache (7) aufweist, wobei eine Mittel-
langsachse (8) eine Drehachse des Basiskérpers (2) definiert,

- eine Mehrzahl von Schneidzahnen (3), welche Schneidzahne (3) aus-
gehend vom Basiskdrper (2) in Richtung auf die Mittellangsachse (8) vorragen und
in Umfangsrichtung voneinander beabstandet angeordnet sind, und die Schneid-
zahne (3) jeweils an ihrem Schneidzahnkopf (10) zumindest eine Schneidkante
(13) definieren, wobei jeder der Schneidzahne (3) eine erste Seitenflache (11) und
eine zweite Seitenflache (12) aufweist, und

- eine Mehrzahl von Spanaufnahmerdumen (4), welche Spanaufnahme-
raume (4) jeweils in Umfangsrichtung zwischen unmittelbar benachbart befindli-
chen Schneidzéhnen (3) angeordnet oder ausgebildet sind, und jeder der Spa-
naufnahmeraume (4) zumindest abschnittweise von jeweils einer ersten Stirnfla-
che (15) und einer zweiten Stirnflache (16) der beiden unmittelbar benachbart be-
findlichen Schneidzahnen (3) definiert ist,

dadurch gekennzeichnet,

- dass zumindest ein Teilabschnitt von zumindest einer der Stirnflachen
(15, 16) von den jeweils unmittelbar benachbart befindlichen Schneidzéhnen (3)
ausgehend von einer der Seitenflachen (6, 7; 11, 12) in Richtung auf die gegen-
Uberliegend befindliche Seitenflache (7, 6; 12, 11) ansteigend, unter einem Nei-
gungswinkel (20) geneigt verlaufend ausgebildet ist, und

- dass von der zumindest einen ansteigend geneigt verlaufend ausgebil-
deten Stirnflache (15, 16) eine Schrag-Stirnflache (19) definiert ist, welche Schrag-
Stirnflache (19) eine Ablenkflache fur die vom zu bearbeitenden Werkstlck abzu-

tragenden Spane bildet.
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2. Schneidwerkzeug (1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
ein Ubergangsabschnitt (18) zwischen der ersten Stirnflache (15) und der zweiten
Stirnflache (16) von den jeweils unmittelbar benachbart befindlichen Schneidzah-
nen (3) vorgesehen ist und der Ubergangsabschnitt (18) in Richtung der Mittellan-

gsachse (8) gesehen einen konkav gekrummten Langsverlauf aufweist.

3. Schneidwerkzeug (1) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeich-
net, dass die erste Stirnflache (15), der Ubergangsabschnitt (18) und die zweite
Stirnflache (16) von den jeweils unmittelbar benachbart befindlichen Schneidzah-

nen (3) durchgangig und unterbrechungslos ausgebildet sind.

4. Schneidwerkzeug (1) nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekennzeich-
net, dass die Schrag-Stirnflache (19) im konkav ausgebildeten Ubergangsab-
schnitt (18) durchgangig ausgebildet ist und sich weiters entlang der ersten Stirn-
flache (15) zumindest in einem ersten Teilabschnitt und sich entlang der zweiten
Stirnflache (16) zumindest in einem zweiten Teilabschnitt jeweils hin in Richtung
auf die Schneidzahnképfe (10) von den jeweils unmittelbar benachbart befindli-

chen Schneidzéhnen (3) erstreckt.

5. Schneidwerkzeug (1) nach einem der vorhergehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Schrag-Stirnflache (19) an der ersten Stirnfla-
che (15) und die Schrag-Stirnflache (19) an der zweiten Stirnflache (16) jeweils
beabstandet von der jeweiligen Schneidkante (13) von den jeweils unmittelbar be-

nachbart befindlichen Schneidzahnen (3) enden.

6. Schneidwerkzeug (1) nach einem der vorhergehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Schrag-Stirnflache (19) beabstandet vor der

gegenuberliegend befindlichen Seitenflache (7, 12) endet.
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7. Schneidwerkzeug (1) nach einem der vorhergehenden Anspruche,
dadurch gekennzeichnet, dass der Neigungswinkel (20) aus einem Neigungswin-
kel-Wertebereich stammt, dessen untere Grenze 10°, insbesondere 20°, und des-

sen obere Grenze 85°, insbesondere 70°, betragt.

8. Schneidwerkzeug (1) nach einem der vorhergehenden Anspruche,
dadurch gekennzeichnet, dass die bezuglich einer der Seitenflachen (6, 7; 11, 12)
ansteigend geneigt verlaufende Schrag-Stirnflache (19) Uber deren gesamten
Langsverlauf mit dem gleichen Neigungswinkel (20) bezuglich der Seitenflache (6,

7; 11, 12) ansteigend geneigt verlauft.

9. Schneidwerkzeug (1) nach einem der vorhergehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, dass anschlieend an die Schrag-Stirnflache (19) an der
ersten Stirnflache (15) und auch anschlieRend an die Schrég-Stirnflache (19) an
der zweiten Stirnflache (16) von den jeweils unmittelbar benachbart befindlichen
Schneidzahnen (3) jeweils ein eigener Teilabschnitt der ersten Stirnflache (15) und
ein eigener Teilabschnitt der zweiten Stirnflache (16) zwischen der ersten Seiten-
flache und der zweite Seitenfléache (12) der Schneidzahne (3) eine parallele Aus-

richtung bezuglich der Mittellangsachse (8) aufweist.

10. Schneidwerkzeug (1) nach einem der vorhergehenden Anspruche,
dadurch gekennzeichnet, dass der Basiskorper (2) und die Schneidzahne (3) ein-

stuckig ausgebildet sind.

11. Schneidwerkzeug (1) nach einem der vorhergehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, dass der Basiskérper (2) aus mehreren Basiskérper-
Segmenten (17) gebildet ist und die einzelnen Basiskérper-Segmente (17) in Um-

fangsrichtung hintereinander angeordnet sind.

12. Schneidwerkzeug (1) nach einem der vorhergehenden Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, dass die zumindest eine Schneidkante (13) jedes
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Schneidzahnes (3) von einem Hartmetallelement (14) gebildet ist und das Hartme-
tallelement (14) am Schneidzahnkopf (10) des jeweiligen Schneidzahns (3) befes-

tigt ist.

13. Schneidwerkzeug (1) nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass

das Hartmetallelement (14) bedarfsweise I6sbar am Schneidzahn (3) befestigt ist.

14. Schneidwerkzeug (1) nach Anspruch 12 oder 13, dadurch gekennzeich-
net, dass das Hartmetallelement (14) eine Breite in Richtung der Mittellangsachse
(8) aufweist, welche zumindest gréRer ist als eine Dicke des Schneidzahns (3) und
gegebenenfalls auch gréRer als die Basiskorper-Dicke (5) des Basiskérpers (2) in

der gleichen Richtung.

15. Schneidwerkzeug (1) nach einem der Anspriche 12 bis 14, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Hartmetallelement (14) jeweils beidseitig Uber die erste
und zweite Seitenflache (11, 12) des Schneidzahns (3) in Richtung der Mittellan-

gsachse (8) auf voneinander abgewendete Richtungen vorragt.
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