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(54) SCHNEIDWERKZEUG UND SCHNEIDPLATTE

(57) Die Erfindung betrifft ein Schneidwerkzeug mit

einem insbesondere langlichen Schaft, der von
einem Ende ausgehende Fortsatze aufweist, und mit
einer zwischen den Fortsatzen angeordneten und
eine Durchbrechung (5) aufweisenden Schneidplatte
(4), insbesondere Wendeschneidplatte, wobei die
Schneidplatte (4) eine Anlageflache (6) aufweist, mit
welcher die Schneidplatte (4) am Schaft des
Schneidwerkzeuges anliegt, und wobei die
Schneidplatte (4) mittels eines durch die
Durchbrechung (5) ragenden und an dieser
anliegenden Bolzens oder dergleichen zwischen den
Fortsdtzen gehalten ist, wobei eine Form der
Durchbrechung (5) in  Draufsicht auf die
Schneidplatte (4) von einer Kreisform abweicht und
zwei oder mehrere Vorspriinge (8) aufweist, an
welchen der Bolzen anliegt. Erfindungsgeman ist
vorgesehen, dass die Anlageflache (6) geschliffen
ist, wohingegen die Durchbrechung (5) nicht
geschliffen ist.

Des Weiteren  Dbetrifft die Erindung eine
entsprechend ausgebildete Schneidplatte (4).
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Schneidwerkzeug mit einem insbesondere langlichen Schaft,
der von einem Ende ausgehende Fortsatze aufweist, und mit einer zwischen den Fortsatzen
angeordneten und eine Durchbrechung aufweisenden Schneidplatte, insbesondere Wende-
schneidplatte, wobei die Schneidplatte eine Anlageflache aufweist, mit welcher die Schneidplat-
te am Schaft des Schneidwerkzeuges anliegt, und wobei die Schneidplatte mittels eines durch
die Durchbrechung ragenden und an dieser anliegenden Bolzens oder dergleichen zwischen
den Fortsatzen gehalten ist, wobei eine Form der Durchbrechung in Draufsicht auf die Schneid-
platte von einer Kreisform abweicht und zwei oder mehrere Vorspriinge aufweist.

[0002] Des Weiteren betrifft die Erfindung eine Schneidplatte, insbesondere Wendeschneidplat-
te, mit einer zentralen Durchbrechung zum Befestigen der Schneidplatte mittels eines zylinder-
férmigen Bolzens oder dergleichen, wobei eine Form der Durchbrechung in Draufsicht auf die
Schneidplatte von einer Kreisform abweicht und zwei oder mehrere Vorspriinge aufweist, an
welchen der Bolzen anliegen kann, und wobei die Schneidplatte eine nicht schneidaktive Anla-
geflache aufweist, mit welcher die Schneidplatte am Schaft eines Schneidwerkzeuges anliegen
kann.

[0003] Ein Schneidwerkzeug der eingangs genannten Art, das beispielsweise fiir ein Schrup-
pen und/oder Schlichten von zu bearbeitenden Werkstlicken aus Stahl eingesetzt wird, ist seit
geraumer Zeit bekannt. Das bekannte Schneidwerkzeug weist einen Schaft mit daran ange-
formten Fortsétzen auf, zwischen welchen eine Schneidplatte, insbesondere Wendeschneid-
platte, mittels eines Bolzens oder dergleichen gehalten ist.

[0004] Bei dem bekannten Schneidwerkzeug ist eine Schneidplatte mit einer Durchbrechung
vorgesehen, durch welche ein zylindrischer Bolzen gefiihrt ist, welcher die Schneidplatte zwi-
schen den Fortsatzen fixiert hdlt. Die Durchbrechung ist entsprechend einer Kontur des Bolzens
kreisférmig ausgefiihrt. Daneben ist die Schneidplatte mit einer nicht schneidaktiven Anlagefla-
che ausgebildet, mit welcher die Schneidplatte am Schaft des Schneidwerkzeuges anliegt.

[0005] Damit einerseits der Bolzen im Bereich der Durchbrechung vollumfénglich an der
Schneidplatte anliegt und andererseits die Schneidplatte sich im Schneideinsatz, also bei Ein-
wirken von Schnittkraften, zwischen den Fortsétzen nicht bewegt, ist insbesondere eine beson-
ders exakte Fertigung der Durchbrechung erforderlich. Ist die Durchbrechung nicht innerhalb
zuldssiger, besonders geringer Toleranzen gefertigt, so kommt es im Einsatz dazu, dass der
Bolzen nur in einem Teilbereich der Durchbrechung anliegt. Dies fiihrt dazu, dass die Schneid-
platte ein gewisses Spiel hat und somit im Einsatz nicht — wie gefordert - positionell starr fixiert
bleibt. Damit die Schneidplatte im Schneideinsatz in Position bleibt, muss darliber hinaus auch
ein Abstand vom Zentrum der Durchbrechung zur Anlagefldche innerhalb enger Toleranzen
eingehalten werden. Eine Einstellung dieses Abstandes wird bei einer mit UbermaB erstellten
gesinterten Schneidplatte dadurch erreicht, dass die im Bereich der Durchbrechung bereits
bearbeitete Schneidplatte zwischen Klemmbacken mit einem Aufnahmebolzen fiir die Durch-
brechung eingespannt und in diesem Zustand die Anlageflache geschliffen wird, um den ge-
winschten Abstand einzustellen. Eine exakte Einstellung dieses Abstandes ist allerdings nur
méglich, wenn der Durchmesser der Durchbrechung im Querschnitt genau mit jenem des Auf-
nahmebolzens der Klemmbacken (bereinstimmt bzw., anders ausgedriickt, die Achse des
Aufnahmebolzens wahrend des eingespannten Zustandes durch das Zentrum der Durchbre-
chung lauft, da diese Langsachse als Bezugslinie bei der Abstandseinstellung dient. Andernfalls
besteht die Gefahr, dass die beim Schleifen der Anlagefliche gegebene Positionierung der
Schneidplatte relativ zum Aufnahmebolzen nicht mit der Positionierung der Schneidplatte im
Schneidwerkzeug relativ zum Bolzen Ubereinstimmt und somit auch der erwahnte Abstand nicht
richtig eingestellt wird bzw. ist.

[0006] Aus den genannten Griinden ist es erforderlich, die Durchbrechung besonders exakt
bzw. mit sehr hoher Genauigkeit zu fertigen, wobei abschlieBend ein Schleifen durchgeflhrt
wird. Dieses Schleifen ist aufgrund der vorgesehenen geringen Toleranzen von wenigen Mik-
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rometern mit einem hohen Zeit- und Kostenaufwand verbunden.

[0007] Dariiber hinaus besteht bei einem bekannten Schneidwerkzeug ein Problem darin, dass
sich bei genauer Fertigung der Ublicherweise aus einem Stahl bestehende Bolzen an der in der
Regel aus einem Hartmetall bestehenden Schneidplatte festfressen kann, da Stahl und Hartme-
tall unterschiedliche Warmeausdehnungskoeffizienten aufweisen und die Schneidplatte und
Ubrigen Teile des Schneidwerkzeuges beim Schneideinsatz stark erwarmt werden. Tritt dies
ein, so muss der Bolzen bei einem erforderlichen Schneidplattenwechsel herausgebohrt wer-
den.

[0008] Aus der JP 2003145320 A ist ein Schneidwerkzeug der eingangs genannten Art und
eine Schneidplatte hierfiir bekannt. Die Schneidplatte ist mit einer Anlageflache ausgebildet, die
ungeschliffen ist. Ein definiertes Einstellen einer Vorspannung beim Einsetzen der Schneidplat-
te in das Schneidwerkzeug scheint bei einer Herstellung dieser Schneidplatte nicht berlicksich-
tigt zu sein.

[0009] Aus der EP 1 405 686 A1 ist ein Schneidwerkzeug und eine Schneidplatte hierfiir be-
kannt. Die Schneidplatte ist mit zwei nicht kreisférmigen Halteléchern ausgebildet, in welche
Befestigungsmittel bzw. Haltestifte eingreifen. Durch eine 2-Punkt-Anlage der Haltestifte in den
Haltldchern kann eine gute Positionierungsgenauigkeit der Schneidplatte am Schneidwerkzeug
erreicht werden.

[0010] Ahnlich der EP 1 405 686 A1 ist in der EP 1 033 210 A2 eine Schneidplatte offenbart,
die zwei nicht kreisférmige, ndmlich polygonale Durchbrechungen aufweist. Die Durchbrechun-
gen kénnen sinterroh vorliegen, also ohne weitere Bearbeitung nach einer Herstellung der
Schneidplatte. Dabei sind Spitzen der polygonalen Durchbriiche zueinander verdreht, um eine
exakte Positionierung der Schneidplatte zu ermdéglichen. Ein Schneideprofil kann geschliffen
sein; hinsichtlich einer Bearbeitung weiterer Flachen ist keine Aussage getroffen.

[0011] Aus der DE 10 2005 058 731 A1 ist ein Schneidwerkzeug bekannt, bei dem mehrere
Schneidplatten jeweils gegen eine Anlageflache eines Einlegeteiles gespannt sind. Die Anlage-
flache eines Einlegeteiles ist zunédchst auf ein UbermaB geschliffen und wird nach einer Mes-
sung nachgeschliffen, um sicherzustellen, dass eine Sollflugkreisbahn der auf dem Schneid-
werkzeug stirnseitig und in einem Kreis angeordneten Schneidplatten erreicht wird. Die
Schneidplatten weisen jeweils eine konusférmige Offnung auf, in welche ein Befestigungsmittel
eingreift.

[0012] Aufgabe der Erfindung ist es, ein gattungsgeméBes Schneidwerkzeug zu schaffen, bei
dem vorstehende Nachteile vermieden sind.

[0013] Diese Aufgabe wird bei einem Schneidwerkzeug der eingangs genannten Art geldst,
wenn die Anlageflache geschliffen ist, wohingegen die Durchbrechung nicht geschliffen ist.

[0014] Die mit der Erfindung erzielten Vorteile sind insbesondere darin zu sehen, dass aufgrund
der vorgesehenen Vorspriinge eine Kontakiflache zwischen dem Bolzen und der Durchbre-
chung minimiert ist. Dadurch ist einerseits ein Festfressen des Bolzens an der Schneidplatte
vermieden. Andererseits kann die Durchbrechung mit wesentlich gréBeren Toleranzen gefertigt
werden, da die zumindest zwei vorgesehenen Vorspriinge immer dafiir sorgen, nahezu unab-
hangig von der Fertigungsgenauigkeit, dass der Bolzen an der Schneidplatte anliegt und diese
bzw. deren Anlageflache gegen den Schaft des Schneidwerkzeuges driickt.

[0015] Bevorzugt ist es, einer einfachen Ausfiihrung wegen, wenn die Form der Durchbrechung
in Draufsicht im Wesentlichen einem Kreis entspricht, welcher jedoch zwei Vorspriinge aufweist.
Es kann dann an sich eine Schneidplatte in der bisher Ublichen Form eingesetzt werden, die
jedoch insofern modifiziert ist, dass die grundsétzlich zylinderférmige Durchbrechung zwei zum
Zentrum hin vorspringende Bereiche aufweist, wodurch Anlageflachen minimiert sind.

[0016] Die Vorspriinge sind bei einem erfindungsgemaBen Schneidwerkzeug bevorzugt in jener
Halfte der Durchbrechung angeordnet, die naher zur Anlageflache liegt. Dies folgt daraus, dass
der Bolzen die Schneidplatte nicht nur durch Presskraft halten, sondern auch im Bereich der
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Anlageflache zumindest mit geringer Kraft gegen den Schaft driicken soll, was in dieser Varian-
te einfach méglich ist.

[0017] Bevorzugt ist es des Weiteren, wenn der Bolzen einen kreisférmigen Querschnitt auf-
weist und in Draufsicht an zwei Vorspriingen jeweils in einem Anlagepunkt an der Durchbre-
chung anliegt, wobei die zwei Anlagepunkte mit einem zentralen Anlagepunkt der Anlageflache
am Schaft ein gleichschenkliges Dreieck bilden. In dieser Variante kann die am bzw. im
Schneidwerkzeug befestigte Schneidplatte besonders hohe Krafte aufnehmen. Dariiber hinaus
erweist sich eine derartige Ausbildung auch im Hinblick auf ein Schleifen der Anlageflache der
Schneidplatte als giinstig, da die Schneidplatte in einer Halteeinrichtung lose gehalten gegen
ein Gegenstlck gepresst und so positioniert werden kann, ehe die Anlageflache in dieser Posi-
tion geschliffen wird. Obwohl die Durchbrechung im Vergleich mit dem Stand der Technik unge-
nau gefertigt ist, kann dadurch trotzdem ein exakter Abstand der Anlageflache zum Zentrum der
Durchbrechung bzw. zur Langsachse des spéter durchragenden Bolzens erreicht werden, well
die Positionen der Schneidplatte wahrend des Schleifens und wéhrend der Befestigung im
Schneidwerkzeug gleich sind. Die Vorspriinge sind bevorzugt so angeordnet, dass ein Winkel
am zentralen Anlagepunkt des Dreiecks bzw. zwischen den gleichen Schenkeln des Dreiecks
30°bis 60° betragt.

[0018] Wenngleich das erfindungsgeméaBe Konzept auf verschiedene Arten verwirklicht werden
kann, so ist es doch zweckmé&Big, dass die Vorspringe in Draufsicht zumindest bereichsweise
im Wesentlichen gerade ausgebildet sind, wobei gerade Abschnitte der Vorspriinge in gerunde-
te Abschnitte der Durchbrechung Ubergehen. Der vorgesehene Bolzen liegt dann in Draufsicht
jeweils in einzelnen Punkten an der Durchbrechung an und weist in den (brigen Bereichen
gegenlber der Durchbrechung ein Spiel auf. Fir jene Bereiche, in welchen ein Spiel besteht, ist
ein hochgenauer Schleifprozess in der bisher iblichen Form nicht mehr notwendig.

[0019] Entsprechend den vorstehend dargestellten Vorteilen der Erfindung ist es ein weiteres
Ziel derselben, eine Schneidplatte der eingangs genannten Art anzugeben, deren fiir ein Befes-
tigen notwendige Durchbrechung mit einer gréBeren Toleranz gefertigt werden kann als bisher,
wobei gleichzeitig ein guter Halt der Schneidplatte zwischen den Fortsatzen eines Schneid-
werkzeuges, insbesondere bei groBen Schnittkraften, gegeben ist und ein Festfressen eines
Bolzens nahezu ausgeschlossen ist.

[0020] Dieses Ziel wird bei einer Schneidplatte der eingangs genannten Art erreicht, wenn die
Anlageflache geschliffen ist, wohingegen die Durchbrechung nicht geschliffen ist.

[0021] Die Vorteile einer erfindungsgemaBen Schneidplatte liegen insbesondere darin, dass
deren Durchbrechung mit einer geringeren Genauigkeit als bisher gefertigt werden kann und
trotzdem bei Fixierung mit einem Bolzen ein guter Halt der Schneidplatte in einem Schneid-
werkzeug gegeben ist. Gleichzeitig ist ein Festfressen des Bolzens an der Schneidplatte bzw.
umgekehrt vermieden, da eine Kontakiflache bzw. Kontaktflachen zwischen Bolzen und Durch-
brechung der Schneidplatte minimiert sind.

[0022] Bevorzugt ist es, wie bereits ausgefiihrt, dass die Form der Durchbrechung in Draufsicht
im Wesentlichen einem Kreis entspricht, der zwei Vorspriinge aufweist. Dabei kénnen die Vor-
sprunge in jener Hélfte der Durchbrechung angeordnet sein, die nédher zu einer nicht schneidak-
tiven Anlageflache liegt.

[0023] Bevorzugt ist es auch, dass in Draufsicht auf die Schneidplatte zwei Anlagepunkte mit
einem zentralen Anlagepunkt der Anlageflache ein gleichschenkliges Dreieck bilden, damit im
Schneideinsatz eine Art Kréaftedreieck entsteht und die Schnittkrafte von der Schneidplatte gut
aufgenommen werden kdénnen.

[0024] Weitere Merkmale, Vorteile und Wirkungen der Erfindung ergeben sich aus dem nach-
folgenden Ausfihrungsbeispiel, anhand dessen die Erfindung noch néher erlautert ist. Soweit
dabei auf die anliegenden Zeichnungen Bezug genommen ist, zeigen in diesen:

[0025] Fig. 1 eine perspektivische Ansicht einer erfindungsgemaBen Schneidplatte;
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[0026] Fig. 2 eine erfindungsgem&Be Schneidplatte in Draufsicht;

[0027] Fig. 3 eine vergréBerte Darstellung des Bereiches Il aus Fig. 2;

[0028] Fig. 4 ein erfindungsgemaBes Schneidwerkzeug in einer seitlichen Ansicht;
[0029] Fig. 5 das in Fig. 4 dargestellte Schneidwerkzeug in Draufsicht;

[0030] Fig. 6 einen vergréBerten Bereich des Schnittes entlang der Linie VI-VIin Fig. 4;
[0031] Fig. 7 eine Apparatur zum Schleifen einer Wendeschneidplatte;

[0032] Fig. 8 die Vorrichtung aus Fig. 7 mit befestigter Wendeschneidplatte;

[0033] Fig. 9 eine vergrdBerte Darstellung des Schnittes entlang der Linie IX-IX in Fig. 8.

[0034] In Fig. 1 ist eine Schneidplatte 4 gemaB der Erfindung dargestellt. Die Schneidplatte 4
ist als Wendeschneidplatte ausgebildet und kommt beispielsweise bei Schneidwerkzeugen zum
Schruppen und/oder Schlichten von metallischen Werkstlicken zum Einsatz. Hierfir ist die
Schneidplatte 4 mit am Umfang angeordneten Schneidkanten ausgebildet. Wie aus Fig. 2 er-
sichtlich, ist die Schneidplatte 4 in Draufsicht im die Schneidkanten umfassenden Bereich etwa
kreisférmig ausgebildet und in einem nicht schneidaktiven Bereich durch eine Anlageflache 6
begrenzt. Wenngleich die Anlageflache 6 der gezeigten Schneidplatte 4 etwa eben ausgebildet
ist, kann im Rahmen der Erfindung auch vorgesehen sein, dass die Anlageflache 6 beispiels-
weise gerundet oder mit Ecken ausgebildet ist, z. B. in Draufsicht mit der Form einer Zickzackli-
nie. Auf der in Fig. 2 ersichtlichen Oberflache 11 ist wie auch an der gegeniiberliegenden Ober-
flache ein Kanalsystem 12 eingeformt, (ber welches im Einsatz ein fllissiges oder gasférmiges
Kihimittel zu der Schneidkante gefiihrt werden kann.

[0035] Etwa im Zentrum weist die Schneidplatte 4 zur Befestigung eine Durchbrechung 5 auf,
deren Form insbesondere aus jener vergrdBerten Darstellung des Bereiches Il aus Fig. 2 er-
sichtlich ist, die in Fig. 3 gezeigt ist. Die Durchbrechung 5 ist in Draufsicht im Wesentlichen
kreisférmig, weist jedoch in einer der Anlageflache 6 naher liegenden Hélfte zwei gerade Berei-
che auf, welche Vorspriinge 8 bilden.

[0036] Die in Fig. 1 bis Fig. 3 dargestellte Schneidplatte 4 wird an bzw. in einem Schneidwerk-
zeug 1 befestigt, wie es in Fig. 4 bis Fig. 6 dargestellt ist. Das Schneidwerkzeug 1 umfasst
einen langlichen Schaft 2, der an einem Ende zwei Fortsatze 3 aufweist, zwischen welchen die
Schneidplatte 4 so eingesetzt ist, dass deren Anlageflache 6 am Schaft 2 anstéBt. Durch die
Durchbrechung 5 der Schneidplatte 4 und eine korrespondierende Durchbrechung in einem der
Fortsétze 3 ist ein im Querschnitt kreisférmiger Bolzen 7 gefiihrt, der lediglich an den Vorsprin-
gen 8 der Durchbrechung 5 anliegt und die Schneidplatte 4 zum einen durch Presskraft zwi-
schen den Fortsétzen 3 fixiert. Zum anderen ist ein Abstand des Zentrums der Durchbrechung 5
zur Anlageflache 6 so bemessen, dass der Bolzen 7 die Schneidplatte 4 gegen den Schaft 2
drickt. Aufgrund der vorgesehenen Vorspriinge 8 liegt der Bolzen 7 lediglich an diesen an und
hat gegenuber restlichen Flachen der Durchbrechung 5 ein Spiel. Ein Festfressen des Bolzens
7, der Ublicherweise aus einem Stahl besteht, an der aus einem Hartmetall bestehenden
Schneidplatte 4 im Bereich der Durchbrechung 5 ist damit nahezu ausgeschlossen. Im Ver-
gleich mit einer aus dem Stand der Technik bekannten ideal kreisférmigen Offnung kann die
Durchbrechung 5 mit wesentlich gréBeren Toleranzen gefertigt werden, da eine besondere
Prazision diesbezlglich nicht gefordert ist. Darlber hinaus sind die Vorspriinge 8 so positio-
niert, dass in Draufsicht Anlagepunkte 9 des Bolzens 7 mit einem zentralen Anlagepunkt 10 der
Anlageflache 6 ein gleichschenkliges Dreieck bilden, sodass entsprechend Fig. 6 in Pfeilrich-
tung wirkende Schnittkrafte bei hoher Stabilitdt der Schneidplatte 4 besonders gut aufgenom-
men werden kénnen.

[0037] Das erwdhnte Dreieck kann auch bereits bei einer Bearbeitung der Schneidplatte 4
genutzt werden, was in Fig. 7 bis Fig. 9 dargestellt ist. Fig. 7 zeigt eine aus zwei Einspannteilen
13, 14 bestehende Halteeinrichtung geman dem Stand der Technik. Zusétzlich ist der Halteein-
richtung nunmehr auch ein Gegenstlick 15 zugeordnet. Ist nun eine zuvor erlduterte Schneid-
platte 4 vor einem Schneideinsatz zu schleifen, insbesondere nach Erstellung der Schneidplatte
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4 durch Sintern von Hartmetall, so kann diese zwischen den Einspannteilen 13, 14 mit einer
ersten, relativ geringen Klemmkraft eingespannt und danach gegen das Gegenstiick 15 ge-
presst werden, wobei die Schneidplatte 4 auf einfache Weise optimal in Bezug auf eine Langs-
achse der Halteeinrichtung positioniert wird, die gedanklich der Langsachse eines Bolzens 7 im
Schneidwerkzeug 1 entspricht. AnschlieBend bzw. nach dem Positionieren der Schneidplatte 4
wird die Klemmkraft erhdht und die Schneidplatte 4 fixiert. Das Gegenstick 15 kann nun ent-
fernt und die Anlageflache 6 geschliffen werden, um einen gewilnschten Abstand der Anlage-
flache 6 zum Zentrum der Durchbrechung 5 einzustellen. Eine Schleifbearbeitung der Durch-
brechung 5 ist im Gegensatz zum Stand der Technik nicht erforderlich.

Patentanspriiche

1. Schneidwerkzeug (1) mit einem insbesondere langlichen Schaft (2), der von einem Ende
ausgehende Fortsétze (3) aufweist, und mit einer zwischen den Fortsatzen (3) angeordne-
ten und eine Durchbrechung (5) aufweisenden Schneidplatte (4), insbesondere Wende-
schneidplatte, wobei die Schneidplatte (4) eine Anlageflache (6) aufweist, mit welcher die
Schneidplatte (4) am Schaft (2) des Schneidwerkzeuges (1) anliegt, und wobei die
Schneidplatte (4) mittels eines durch die Durchbrechung (5) ragenden und an dieser anlie-
genden Bolzens (7) oder dergleichen zwischen den Fortsatzen (3) gehalten ist, wobei eine
Form der Durchbrechung (5) in Draufsicht auf die Schneidplatte (4) von einer Kreisform
abweicht und zwei oder mehrere Vorspringe (8) aufweist, an welchen der Bolzen (7) an-
liegt, dadurch gekennzeichnet, dass die Anlageflache (6) geschliffen ist, wohingegen die
Durchbrechung (5) nicht geschliffen ist.

2. Schneidwerkzeug (1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Form der
Durchbrechung (5) in Draufsicht im Wesentlichen einem Kreis entspricht, welcher jedoch
zwei Vorspriinge (8) aufweist.

3. Schneidwerkzeug (1) nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Vorspriinge
(8) in jener Halfte der Durchbrechung (5) angeordnet sind, die nédher zur Anlageflache (6)
liegt.

4. Schneidwerkzeug (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass
der Bolzen (7) einen kreisférmigen Querschnitt aufweist und in Draufsicht an zwei Vor-
springen (8) jeweils in einem Anlagepunkt (9) an der Durchbrechung (5) anliegt, wobei die
zwei Anlagepunkte (9) mit einem zentralen Anlagepunkt (10) der Anlageflache (6) am
Schaft (2) ein gleichschenkliges Dreieck bilden.

5. Schneidwerkzeug (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass
die Vorspriinge (8) in Draufsicht zumindest bereichsweise im Wesentlichen gerade ausge-
bildet sind, wobei gerade Abschnitte der Vorspriinge (8) in gerundete Abschnitte der
Durchbrechung (5) Ubergehen.

6. Schneidplatte (4), insbesondere Wendeschneidplatte, mit einer zentralen Durchbrechung
(5) zum Befestigen der Schneidplatte (4) mittels eines zylinderférmigen Bolzens (7) oder
dergleichen, wobei eine Form der Durchbrechung (5) in Draufsicht auf die Schneidplatte (4)
von einer Kreisform abweicht und zwei oder mehrere Vorspriinge (8) aufweist, an welchen
der Bolzen (7) anliegen kann, und wobei die Schneidplatte (4) eine nicht schneidaktive An-
lageflache (6) aufweist, mit welcher die Schneidplatte (4) am Schaft (2) eines Schneid-
werkzeuges (1) anliegen kann, dadurch gekennzeichnet, dass die Anlageflache (6) ge-
schliffen ist, wohingegen die Durchbrechung (5) nicht geschliffen ist.

7. Schneidplatte (4) nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Form der Durch-
brechung (5) in Draufsicht im Wesentlichen einem Kreis entspricht, der zwei Vorspringe
(8) aufweist.

8. Schneidplatte (4) nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Vorspriin-
ge (8) in jener Halfte der Durchbrechung (5) angeordnet sind, die naher zu der Anlagefla-
che (6) liegt.
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Schneidplatte (4) nach einem der Anspriiche 6 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass in
Draufsicht auf die Schneidplatte (4) zwei Anlagepunkte (9) mit einem zentralen Anlage-
punkt (10) der Anlageflache (6) ein gleichschenkliges Dreieck bilden.

Verfahren zum Herstellen einer gebrauchsfertigen Schneidplatte (4), insbesondere Wen-
deschneidplatte, mit einer zentralen Durchbrechung (5) zum Befestigen der Schneidplatte
(4) mittels eines zylinderférmigen Bolzens (7) oder dergleichen, wobei die Schneidplatte (4)
durch Sintern eines Hartmetalls erstellt und anschlieBend durch Schleifen gebrauchsfertig
gemacht wird, dadurch gekennzeichnet, dass die Schneidplatte (4) beim Sintern mit einer
Form der Durchbrechung (5) erstellt wird, welche in Draufsicht auf die Schneidplatte (4)
von einer Kreisform abweicht und zwei oder mehrere Vorspriinge (8) aufweist, an welchen
der Bolzen (7) anliegen kann, wonach die Schneidplatte (4) mit einer ersten Klemmkraft
zwischen zwei Einspannteilen (13,14) eingespannt wird, worauf die Schneidplatte (4) mit-
hilfe der Einspannteile (13,14) zum Positionieren gegen ein Gegenstick (15) gepresst wird
und nach Positionieren durch eine erhdhte Klemmkraft fixiert wird, worauf das Gegenstlick
(15) entfernt und eine Anlageflache (6) der Schneidplatte (4) geschliffen wird.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass die Form der Durchbre-
chung (5) der Schneidplatte (4) beim Sintern so erstellt wird, dass die Durchbrechung (5)
der Schneidplatte (4) in Draufsicht im Wesentlichen einem Kreis entspricht, welcher jedoch
zwei Vorspringe (8) aufweist.

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass die Vorspriinge (8) in jener
Halfte der Durchbrechung (5) angeordnet werden, die naher zur Anlagefléache (6) liegt.

Hierzu 3 Blatt Zeichnungen
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