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(54) ROTIERENDES ZERSPANUNGSWERKZEUG

(57) _ Die Erfindung betrifft ein Zerspanungswerkzeug fir
die Hochgeschvnnd1ake1tsbearbe1tung mit mindestens
einem auf einem Werkzeuggrundkorper ~-1- auswechselbar
befestigten Schneideinsatz -2-. Die Auflageflache -3-
des Schneideinsatzes —2- und die Aufnahmeflache —4- des
Werkzeuggrundkorpers -1- sind im Schnitt senkrecht zur
Rotationsachse gesehen_ zumindest  abschnittsweise
jeweils V—formig ausgestaltet und greifen ineinander.
Der Scheitelbereich —5-, —6~ sowie zumindest einer der
Endbereiche —7-, —8- der V-férmigen Auflageflache —3-
und Aufnahmeflache —4- sind gegeneinander freigestellt.
Eine Anlagefliche —9— am Werkzeuggrundkorper -1- zur
radialen Abstiitzung des Schneideinsatzes —2- ist derart
angeordnet, dass der Schneideinsatz —-2- bei seiner
Befestigung so verkippt wird, dass die Auflageflache
-3- und die Aufnahmefiache —4— nur an zwei Punkten
-10-, -11- 1in _ gegenseitigem Kontakt stehen. Die
Kontaktpunkte -10-, -11- Tiegen bei den von der
Rotationsachse R weiter entfernten Schenkeln des v oim
scheitelfernen Bereich und bei den ndher an der
Rotationsachse R _ liegenden Schenkeln des V 1im
scheiteinahen Bereich.
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Die Erfindung betrifft ein rotierendes Zerspanungswerkzeug fiir die
Hochgeschwindigkeitsbearbeitung mit mindestens einem auf einem
Werkzeuggrundkorper oder einer Werkzeugkassette auswechselbar befestigten
Schneideinsatz, wobei die Auflageflache des Schneideinsatzes und die
Aufnahmeflache des Werkzeuggrundkorpers bzw. der Werkzeugkassette im
Schnitt senkrecht zur Rotationsachse R gesehen zumindest abschnittsweise jeweils

etwa V-férmig ausgestaltet sind und ineinander greifen.

Rotierende Zerspanungswerkzeuge fur die Hochgeschwindigkeitsbearbeitung wie
Hochgeschwindigkeitsfraser oder Hochgeschwindigkeitsbohrer werden bei sehr
hohen Drehzahlen von bis zu 80.000 Umdreﬁungen pro Minute und mehr eingesetzt.
Durch diese hohen Drehzahlen treten am Werkzeug sehr groRe Fliehkrafte auf, die
die Werkzeugteile auf das AuRerste beanspruchen. Aufgrund dieser groen
Fliehkréafte ist es nicht mehr méglich - wie bei Werkzeugen fur die konventionelle
Zerspanung ublich - die auswechselbaren Schneideinsatze mit einer ebenen
Auflageflache nur kraftschliissig Gber eine Klemmbefestigung oder iber Schrauben
mit dem Werkzeuggrundkoérper oder einer Werkzeugkassette zu verbinden, da sonst
die zulassige Beanspruchung der Befestigungsmittel iberschritten wird.

Man ist daher bei Werkzeugen fiir die Hochgeschwindigkeitsbearbeitung bestrebt,
zusétzlich zur kraftschlussigen Verbindung zwischen auswechselbaren

Schneideinséatzen und Werkzeuggrundkérper eine formschilssige Verbindung zu
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schaffen, um Uber diese formschlissige Verbindung den GroBteil der Fliehkrafte

aufzunehmen und die Beanspruchung der Befestigungsmittel herabzusetzen.

Bekannte formschlissige Verbindungen sind beispielsweise

Nut- und Federverbindungen, bei denen die Auflagefache des Schneideinsatzes eine
rechteckige Feder aufweist, die in eine entsprechende Nut der Aufnahmeflache des
Werkzeuggrundkdrpers eingreift.

Eine derartige Konstruktion fiihrt jedoch zu sehr hohen Beanspruchungen des

Werkzeuggrundkdrpers, vor allem im Bereich des Nutengrundes durch Kerbwirkung.

Die DE OS 35 33 125 beschreibt eine weitere Ausfiihrung einer formschlussigen
Verbindung zwischen einer Wendeschneidplatte und dem Werkzeuggrundkdrper.
Nach dieser Vorverdffentlichung weist die Auflageflache der Wendeschneidplatte
und die Aufnahmeflache des Werkzeuggrundkorpers miteinander in Eingriff
stehende Verzahnungen auf, deren Zéhne parallel zur Rotationsachse verlaufen und
einen bestimmten Flankenwinkel aufweisen.

Der Nachteil einer derartigen Ausfiihrung liegt darin, dass durch die Vielzahl der
Anlagekontakte eine Uberbestimmung vorliegt, wodurch keine eindeutige
Positonierung der Wendeschneidplatte im Werkzeuggrundkdrper gewahrleistet ist.
Dariiberhinaus ist diese Verzahnung im Verhaltnis zur Wendeschneidplattengrofte

sehr klein, wodurch es zum Bruch einzelner Zdhne kommen kann.

Weiters sind auch rotierende Werkzeuge fir die Hochgeschwindigkeitszerspanung
bekannt, bei denen der Werkzeuggrundkérper eine flache V-formige Nut aufweist, in

die eine entsprechend, V-férmig erhaben ausgestaltete Auflageflache der
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Wendeschneidplatte eingreift. Dabei sind die Auflagefliche der Wendeschneidplatte,
die Aufnahmeflache des Werkzeuggrundkorpers und die radiale Anlageflache der
Wendeschneidplatte am Werkzeuggrundkérper derart mit Spiel aufeinander
abgestimmt, dass bei lagerichtiger Positionierung der Wendeschneidplatte ihre
Auflageflache passgenau satt an der Aufnahmeflache des Werkzeuggrundkérpers

aufliegt.

Nachteilig bei einer derartigen Ausfiihrung ist, dass die Wendeschneidplatten beim
Einsatz des Werkzeuges aufgrund der hohen Flieh- und Schnittkrafte unkontrolliert

seitlich verkippen kdénnen.

Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es daher, ein rotierendes
Zerspanungswerkzeug fiir die Hochgeschwindigkeitsbearbeitung zu schaffen, bei
welchem die Schneideinsatze mit dem Werkzeuggrundkérper auch unter
Einsatzbedingungen eine lagestabile formschliissige Verbindung aufweisen, ohne
dass mechanische Uberbeanspruchungen an den Schneideinsétzen,

Befestigungselementen oder an Teilen des Werkzeuggrundkérpers auftreten.

ErfindungsgemaR wird dies dadurch erreicht, dass der Scheitelbereich sowie
zumindest einer der Endbereiche der V-férmigen Auflageflache und der V-férmigen
Aufnahmeflache gegeneinander freigestellt sind und dass zumindest eine im
wesentlichen parallel zur Rotationsachse R angeordnete Anlagefldche am
Werkzeuggrundkdrper bzw. an der Werkzeugkassette zur radialen Abstltzung des
Schneideinsatzes derart angeordnet ist, dass der Schneideinsatz bei seiner

Befestigung so verkippt wird, dass die Auflagefliche des Schneideinsatzes und die
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Aufnahmefliche des Werkzeuggrundkorpers bzw. der Werkzeugkassette nur an
zwei Punkten in gegenseitigem Kontakt stehen, und zwar bei den von der
Rotationsachse R weiter entfernten Schenkeln des V im scheitelfernen Bereich, und
bei den naher an der Rotationsachse R liegenden Schenkeln des V, im

scheitelnahen Bereich.

Um diese gezielte Verkippung zu erreichen, miissen Auflageflache, Aufnahmeflache
und radiale Anlageflache derart aufeinander abgestimmt sein, dass bei fiktiver
Annahme einer passgenauen satten Auflage des Schneideinsatzes am
Werkzeuggrundkérper die Anlageflache zur radialen Abstitzung des
Schneideinsatzes innerhalb des Schneideinsatzes liegen wiirde. Durch diese
konstruktive MaRnahme und die gegenseitigen Freistellungen im Scheitelbereich und
Endbereich der V-férmigen Auflagefliche und Aufnahmefléche wird erreicht, dass
beim Befestigen des Schneideinsatzes am Werkzeuggrundkorper, die radiale
Anlageflache den Schneideinsatz gegenlber dem Werkzeuggrundkorper verkippt
und es zur gewiinschten Zwei-Punkt-Auflage kommt. Als MaR fir die Freistellungen
hat sich dabei je nach Gréke des Schneideinsatzes, ein Bereich zwischen 0,1 mm
und 0,5 mm bewahrt. Durch diesen Verkippungseffekt wird der Schneideinsatz
zwischen radialer Anlageflache und V-formiger Aufnahmefidche des
Werkzeuggrundkdrpers verkeilt, so dass im Betrieb des Werkzeuges unter regularen
Betriebsbedingungen ein weiteres, unkontrolliertes Verkippen des Schneideinsatzes

weitgehend verhindert wird.

Die radiale Anlageflache ist dabei so zu konstruieren, dass das fiktive MaR mit dem

die Anlageflache bei einer fiktiven, passgenauen satten Auflage von Schneideinsatz
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und Werkzeuggrundkérper innerhalb des Schneideinsatzes liegen wiirde, im Bereich
von etwa 1 bis 10 %, vorteilhafterweise von 1,5 bis 3 % des InkreismaRes des

jeweils verwendeten Schneideinsatzes liegt.

In einer besonders vorteilhaften Ausfiihrungsform der Erfindung ist die V-formige
Auflagefiache des Schneideinsatzes als Nut und die V-férmige Aufnahmeflache des
Werkzeuggrundkdrpers bzw. der Werkzeugkassette als Erhebung ausgestaltet.
Dadurch wird erreicht, dass eine unerw(inschte weitere Verkippung des
Schneideinsatzes gegenlber dem Werkzeuggrundkérper aufgrund der bei der
Zerspanung auftretenden Fliehkréfte vollsténdig vermieden wird.

Darliberhinaus wird durch diese konstruktive MaRnahme erreicht, dass der
Werkzeuggrundkérper an der Stelle der stérksten Belastung durch den Schnittdruck

einen vergréBerten Querschnitt aufweist.

In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung der Erfindung liegen die
Offnungswinkel der V-formigen Flachen des Schneideinsatzes und des
Werkzeuggrundkdrpers bzw. der Werkzeugkassette im Bereich zwischen 90°

und 150°.

Dieser Bereich des Offnungswinkels gewahrieistet, dass einerseits die Tiefe der
V-formigen Nut im Schneideinsatz oder im Werkzeuggrundkorper bzw. der
Werkzeugkassette unter Berlicksichtigung der tiblichen Schneideinsatzgréfen nicht
zu groR wird und damit die Bruchanfalligkeit der Schneideinsatze bzw. des
Werkzeuggrundkdrpers maoglichst herabgesetzt ist und andererseits doch noch

genugend Eingriff gegeben ist, um eine ausreichende Abstiitzung des
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Schneideinsatzes am Werkzeuggrundkdrper bzw. der Werkzeugkassette gegenuber
den auftretenden Fliehkréften zu gewéhrleisten.

Ist die V-férmige Auflagefldche des Schneideinsatzes als Nut ausgestaltet, soll die
Tiefe der Nut in der Regel 1/3 der Gesamtstérke des Schneideinsatzes nicht
{iberschreiten, um eine Bruchgefahrdung des Schneideinsatzes beim Spannen
auszuschlieflen.

In Ausnahmefillen, insbesondere bei kieinen Schneideinsatzen kann die Tiefe der

Nut bis an die Halfte der Gesamtstérke des Schneideinsatzes heranreichen.

In einer weiteren, vorteilhaften Ausgestaltung des erfindungsgemafen
Zerspanungswerkzeuges ist der Scheitelbereich der V-formigen Flachen durch eine
Gerade abgestumpft, wobei die gegenseitige Freistellung idealerweise im Bereich
von 0,1 bis 0,5 mm liegt.

Weiters ist es von Vorteil firr das erfindungsgemaRe Zerspanungswerkzeug, wenn
der Schneideinsatz seitlich anschlieBend an die V-formige Auflageflache Stutzfasen
aufweist. Dadurch wird erreicht, dass der Schneideinsatz in Extremfallen bei einem
Ausbruch der Schneidkante und einer damit verbundenen, enormen Steigerung des
Schnittdrucks nur soweit weiterverkippen kann, bis die unterhalb der aktiven
Schneidkante angeordnete Stiitzfase auf der Aufnahmeflache des Grundkorpers
aufliegt. Damit kann eine Beschadigung des Grundkorpers weitgehend vermieden

werden, zumindest dann, wenn der Schneideinsatz nicht volistandig zerstort wird.

Auch fir die Freistellung der Stiitzfasen hat sich in der Praxis in Abhéangigkeit von
der GroRe des Schneideinsatzes ein MaR im Bereich zwischen 0,1 und 0,5 mm

bewahrt.
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Als besonders vorteilhaft hat es sich herausgestellt, wenn der Schneideinsatz ein
Mittelloch aufweist und er durch eine in das Mittelloch eingreifende Klemmschraube
am Werkzeuggrundkdrper bzw. an der Werkzeugkassette befestigt ist.

Auf diese Art und Weise wird eine einfache und sichere Verbindung der

Werkzeugteile erreicht.

Im folgenden wird die Erfindung an Hand von Zeichnungen naher erlautert.

Es zeigen:

Figur 1 Ausschnitt eines erfindungsgemalen Fraswerkzeuges mit
Plattensitz und Schneideinsatz in Explosionsdarstellung

Figur 2 Prinzipdarstellung der Verhéaltnisse am Plattensitz bei
fiktiver, passgenauer, satter Auflage des Schneideinsatzes

Figur 3 Prinzipdarstellung der Verhaltnisse am Plattensitz bei

effektiver, verkippter Auflage des Schneideinsatzes

Der Ausschnitt eines erfindungsgemaen Fraswerkzeuges fir die
Hochgeschwindigkeitsbearbeitung nach Figur 1 zeigt den Plattensitz am
Werkzeuggrundkérper -1- sowie die zugehorige Wendeschneidplatte -2-. Die
Aufnahmeflache -4- fiir den Schneideinsatz -2- ist V-férmig erhaben ausgestaltet,
wobei der Scheitelbereich -6- durch eine ebene Flache abgestumpft ist. Zur radialen
Abstitzung der Wendeschneidplatte -2- im wesentlichen parallel zur
Rotationsachse R des Fraswerkzeuges sind zwei Anlageflachen -9- vorgesehen. Die
axiale Positionierung der Wendeschneidplatte -2- erfolgt durch eine

Anlageflache -12-, an der die Stirnseite der Wendeschneidplatte -2- anliegt. In der
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Mitte der V-férmigen Aufnahmeflache -4- ist eine Gewindebohrung -14- vorgesehen,
die zur Befestigung der Wendeschneidplatte -2- durch die Klemmschraube -13- mit
dem Werkzeuggrundkérper -1- dient.

Die Auflagefldche -3- der Wendeschneidplatte -2- ist in Ubereinstimmender Weise
wie die V-formig erhabene Aufnahmeflache -4- des Werkzeuggrundkorpers -1- als
V-férmige Nut ausgestaltet. Der Scheitelbereich -5- der V-formigen Nut ist durch eine
ebene Flache abgestumpft. AnschlieRend an die V-formige Auflageflache -3- weist
die Wendeschneidplatte -2- beidseitig angeordnete Sttitzfasen -7- auf.

Die radialen Anlageflachen -9- des Plattensitzes sind derart dimensioniert, dass
diese bei einer fiktiven, passgenauen Auflage der Auflageflache -3- der
Wendeschneidplatte -2- auf der Aufnahmeflache -4- des Werkzeuggrundkorpers -1-
innerhalb der Wendeschneidplatte -2- liegen wirden.

Dies ist durch die Prinzipzeichnung gemai Figur 2 dargestellt.

Gleichzeitig sind in dieser Figur die erfindungsgemé&R erforderlichen Freistellungen
der Geraden im Scheitelbereich -5- der V-formigen Auflageflache -3- gegeniber der
Geraden im Scheitelbereich -6- der V-férmigen Aufnahmeflache -4- sowie der
Stiitzfasen -7- gegenuber den entsprechenden Gegenflachen -8- am
Werkzeuggrundkérper -1- dargestelit.

In der Praxis kommt es durch die erfindungsgemafie Ausgestaltung beim
Festschrauben der Wendeschneidplatte -2- am Werkzeuggrundkérper -1- durch die
radialen Anlageflichen -9- zu einer Verkippung der Wendeschneidplatte -2- derart,
dass sich die V-formige Auflagefléche -3- der Wendeschneidplatte -2- sowie die
V-formige Aufnahmefidche -4- des Werkzeuggrundkdrpers nur mehr an zwei

Punkten -10-, -11- berthren.
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Ein Punkt -11- liegt bei den Schenkeln des V die ndher an der Rotationsachse R des
Fraswerkzeuges angeordnet sind, im scheitelnahen Bereich, wahrend der zweite
Punkt -10- bei den Schenkeln des V die weiter von der Rotationsachse R entfernt
angeordnet sind, im scheitelfernen Bereich liegt.

Diese in der Praxis auftretenden Verhaltnisse am Plattensitz sind in der Figur3

dargesteilit.

10
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Anspriche

1. Rotierendes Zerspanungswerkzeug fir die Hochgeschwindigkeitsbearbeitung mit
mindestens einem auf einem Werkzeuggrundkdrper (1) oder einer
Werkzeugkassette auswechselbar befestigten Schneideinsatz (2), wobei die
Auflageflache (3) des Schneideinsatzes (2) und die Aufnahmeflache (4) des
Werkzeuggrundkdrpers bzw. der Werkzeugkassette (1) im Schnitt senkrecht zur
Rotationsachse R gesehen zumindest abschnittsweise jeweils ewa V-formig
ausgestaltet sind und ineinandergreifen,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Scheitelbereich (5,6) sowie zumindest einer der Endbereiche (7,8) der
V-formigen Auflageflache (3) und der V-formigen Aufnahmeflache (4)
gegeneinander freigestellt sind und dass zumindest eine im wesentlichen parallel
zur Rotationsachse R angeordnete Anlagefliche (9) am Werkzeuggrundkérper (1)
bzw. an der Werkzeugkassette zur radialen Abstitzung des Schneideinsatzes (2)
derart angeordnet ist, dass der Schneideinsatz (2) bei seiner Befestigung so
verkippt wird, dass die Auflagefache (3) des Schneideinsatzes (2) und die
Aufnahmefliche (4) des Werkzeuggrundkorpers (1) bzw. der Werkzeugkassette
nur an zwei Punkten (10,11) in gegenseitigem Kontakt stehen, und zwar bei den
von der Rotationsachse R weiter entfernten Schenkeln des V im scheitelfernen
Bereich, und bei den niher an der Rotationsachse R liegenden Schenkeln des V,

im scheitelnahen Bereich.

11
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2. Rotierendes Zerspanungswerkzeug fiir die Hochgeschwindigkeitsbearbeitung
nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die V-férmige Auflageflache (3)
des Schneideinsatzes (2) als Nut und die V-formige Aufnahmeflache (4) des
Werkzeuggrundkérpers (1) bzw. der Werkzeugkassette als Erhebung ausgestaltet

sind.

3. Rotierendes Zerspanungswerkzeug fir die Hochgeschwindigkeitsbearbeitung
nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass der Offnungswinkel der
V-formigen Flachen des Schneideinsatzes (2) und des Werkzeuggrundkérpers (1)

im Bereich zwischen 90° und 150° liegt.

4. Rotierendes Zerspanungswerkzeug flir die Hochgeschwindigkeitsbearbeitung
nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass der
Scheitelbereich (5,6) der V-formigen Flachen (3,4) durch eine Gerade
abgestumptft ist und die gegenseitige Freistellung im Bereich zwischen 0,1 und

0,5 mm liegt.

5. Rotierendes Zerspanungswerkzeug fiir die Hochgeschwindigkeitsbearbeitung
nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass der
Schneideinsatz (2) seitlich anschlieBend an die V-férmigen Auflageflache (3)

Stltzfasen (7) aufweist.

12



A1 003955 Ul

6. Rotierendes Zerspanungswerkzeug fur die Hochgeschwindigkeitsbearbeitung
nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass der
Schneideinsatz (2) ein Mittelloch aufweist und durch eine in das Mittelloch
eingreifende Klemmschraube (13) am Werkzeuggrundkorper (1) bzw. an der

Werkzeugkassette befestigt ist.

7 Schneideinsatz zur Verwendung in einem rotierenden Zerspanungswerkzeug far

die Hochgeschwindigkeitsbearbeitung nach einem der Anspriche 1 bis 6.

13
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