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(54) SCHNEIDWERKZEUG
(57) Die Erfindung betrifft ein Schneidelement 1
(1) far ein Schneidwerkzeug (10) wie einen 3 /

Bohrer oder Fraser, mit einem etwa zylin-
derférmigen Mittelteil (2), auf dessen einem
Ende eine Schneidspitze (3) und auf des-
sen anderem Ende eine Létspitze (4) sitzt,
sowie mit sich radial vom Mittelteil (2) nach
aufen erstreckenden, vorzugsweise rotati-
onssymmetrisch zur Achse (X) des Mittel-
teiles (2) ausgebildeten Fligeln (5), die je-
weils eine der Schneidspitze (3) zuge-
wandte Stirnseite (51) mit einer aulRensei-
tig angeordneten Vorschneide (6) und ei-
ner vom Mittelteil (2) nach auflen verlau-
fenden Hauptschneide (7) sowie eine ge-
genlberliegende, der Létspitze (4) zuge-
wandte Befestigungsseite (52) aufweisen,
wobei die Flugel (5) auf der Stirnseite (51)
mit einem an die Hauptschneide (7) an-
schlieBenden abfallenden Riicken (8) aus-
gebildet sind. Erfindungsgeman ist vorge-
sehen, dass die Fliigel (5) auf der Befesti-
gungsseite (52) in einem dem Riicken (8)
entsprechenden Bereich (9) mit etwa glei-
cher Kontur verstéarkt ausgebildet sind.
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Zusammenfassung

Die Erfindung betrifft ein Schneidelement (1) fur ein Schneidwerkzeug (10) wie einen
Bohrer oder Fraser, mit einem etwa zylinderférmigen Mittelteil (2), auf dessen einem Ende
eine Schneidspitze (3) und auf dessen anderem Ende eine Létspitze (4) sitzt, sowie mit
sich radial vom Mittelteil (2) nach auRen erstreckenden, vorzugsweise
rotationssymmetrisch zur Achse (X) des Mittelteiles (2) ausgebildeten Flugeln (5), die
jeweils eine der Schneidspitze (3) zugewandte Stirnseite (51) mit einer auRenseitig
angeordneten Vorschneide (6) und einer vom Mittelteil (2) nach auBen verlaufenden
Hauptschneide (7) sowie eine gegentiberliegende, der Lotspitze (4) zugewandte
Befestigungsseite (52) aufweisen, wobei die Flugel (5) auf der Stirnseite (51) mit einem an
die Hauptschneide (7) anschlieBenden abfallenden Rucken (8) ausgebildet sind.
ErfindungsgemaR ist vorgesehen, dass die Fliigel (5) auf der Befestigungsseite (52) in
einem dem Ricken (8) entsprechenden Bereich (9) mit etwa gleicher Kontur verstarkt

ausgebildet sind.
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Schneidwerkzeug

Die Erfindung betrifft ein Schneidelement fir ein Schneidwerkzeug wie einen Bohrer oder
Fraser, mit einem etwa zylinderférmigen Mittelteil, auf dessen einem Ende eine
Schneidspitze und auf dessen anderem Ende eine Létspitze sitzt, sowie mit sich radial
vom Mittelteil nach auBen erstreckenden, vorzugsweise rotationssymmetrisch zur Achse
des Mittelteiles ausgebildeten Fliigeln, die jeweils eine der Schneidspitze zugewandte
Stirnseite mit einer auBenseitig angeordneten Vorschneide und einer vom Mittelteil nach
auRen verlaufenden Hauptschneide sowie eine gegeniiberliegende, der Létspitze
zugewandte Befestigungsseite aufweisen, wobei die Fliigel an der Stirnseite mit einem an
die Hauptschneide anschlieBenden abfallenden Rucken ausgebildet sind.

Des Weiteren betrifft die Erfindung ein Schneidwerkzeug mit einem derartigen

Schneidelement.

Schneidelemente der eingangs genannten Art werden beispielsweise bei Schaftfrasern
oder Beschlagbohrern eingesetzt. Solche Schneidelemente werden geméR dem Stand
der Technik bevorzugt durch Powder-Injection-Molding (PIM) bzw. PulverspritzgieBen
gefertigt und anschlieBend durch Schieifen in einen einsatzfahigen Gebrauchszustand
gebracht. Mit zunehmender Gebrauchs- bzw. Einsatzdauer ist es sodann auch
erforderlich, die Hauptschneiden nachzuschérfen.

Wenngleich die Schneidelemente im PIM-Verfahren insbesondere auch aus
verschleiRfesten Hartmetallen erstellt werden kénnen, so weist dieses Verfahren dennoch
die Nachteile auf, dass es einerseits teuer ist und andererseits oftmals bei der
Herstellung, insbesondere im Rahmen der notwendigen Behandlung der Grunlinge, ein
Verzug der Schneidelementrohlinge auftritt. Bei bekannten Schneidelementen ist auch
nicht beriicksichtigt, dass im Gebrauch durch das regelméRig erforderliche Nachschleifen
bzw. Scharfen der Hauptschneide, welches zwangsweise einen Abtrag von Hartmetall
vom Schneidelement verursacht, eine nicht kompensierbare Schwéchung desselben
gegeben ist, mit dem hael Nachteil, dass dieses nach wenigen Nachschleifoperationen
nicht mehr héchsten Schneidbelastungen standhalten kann.
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Hier setzt die Erfindung an und stellt sich die Aufgabe, ein Schneidelement der eingangs
genannten Art anzugeben, welches im Wesentlichen verzugsfrei herstelibar und
mehrmals nachschleifbar ist, ohne seine Stabilitat zu verlieren.

Ein weiteres Ziel der Erfindung besteht darin, ein Schneidwerkzeug der eingangs
genannten Art anzugeben, dessen Schneidelement mehrmals nachschleifbar ist, ohne
dass bei Gebrauch des Schneidwerkzeuges ein Bruch des Schneidelementes befirchtet
werden misste.

Das erste Ziel der Erfindung wird dadurch erreicht, dass bei einem Schneidelement der
eingangs genannten Art die Fluge! auf der Befestigungsseite in einem dem Rucken
entsprechenden Bereich mit etwa gleicher Kontur verstarkt ausgebildet sind.

Wie von den Erfindern bereits in Erwdgung gezogen wurde, sollten sich verzugsfreie
Schneidelemente herstellen lassen, wenn anstelle eines PIM-Verfahrens ein
herkdmmliches Pressen von Hartmetallen, gefoigt von einem Sintern, angewandt wird.
Dabei tritt nach Erkenntnis der Erfinder allerdings das Problem auf, dass bei den
bekannten geometrischen Strukturen von Schneidelementen ~ mit im Querschnitt stark
variierender Stérke der Fiiigel — ein Pressen stets zu einer duRerst inhomogenen
Materialverteilung fihrt, sodass die ersteliten Schneidelemente letztlich viele
Schwachstellen aufweisen, beispielsweise in jenen Bereichen, die querschnittlich
betrachtet diinner ausgeformt sind.

Wird nun, wie von den Erfindern erkannt und erfindungsgemég vorgesehen, die
Befestigungsseite in einem dem Riicken entsprechenden Bereich mit etwa gleicher
Kontur verstarkt ausgebildet, so weisen die Fligel im Querschnitt zur Hauptschneide
betrachtet ungefahr gleiche Starke auf, wodurch bei einem Pressen des Hartmetalls eine
Ausbildung von Inhomogenitéten vermieden wird. Mit anderen Worten: Durch eine
ausgewogene Materialverteilung und gleichmaRig einwirkende Presskrafte kommt es mit
Bezug auf ein Geflige im Wesentlichen zu einer vollsténdig homogenen Ausbildung der
Fligel im gesamten Bereich. Innomogenitéten wie Poren oder unerwiinschte
Dichteunterschiede und sich daraus ergebender starker Verzug beim Sintern kénnen
dadurch vermieden werden.
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Durch die verstarkte Ausbildung im Bereich der Befestigungsseite ist zwar mehr
Hartmetall vorzusehen, allerdings wird dadurch auch erreicht, dass das Schneidelement
an der Stirseite mehrmals nachschleifbar ist, ohne dass es bereichsweise so dinn wird,

dass im Schneideinsatz eine Bruchgefahr gegeben wére.

Da das Schneidelement méglichst oft nachschleifbar sein soll, ist es zweckméRig, dass
die Fliigel im Bereich der Hauptschneide eine grote Dicke bzw. Stérke aufweisen,
sodass sich ein mit einem Schleifen bzw. Schérfen einhergehender Materialabtrag
maglichst wenig auswirkt. Eine Dicke bzw. Stérke, wie sie im Bereich der Hauptschneide
gegeben ist, soll jedoch quer zur Hauptscheide betrachtet um nicht mehr als 40 %,
vorzugsweise nicht mehr als 25 %, abfallen, um eine homogene Gefiigeausbildung beim

Pressen nicht zu gefidhrden.

Diesbezuglich hat es sich besonders bewshrt, dass der Riicken von der Hauptschneide
bis zur gegentiberliegenden Seite des Flugels abfallend verlduft und mit einem ebenen
Bereich sowie einem an den ebenen Bereich anschlieBenden, stérker abfallenden,
vorzugsweise konkav gekrimmten Bereich, der in einen zweiten ebenen, zum ersten
ebenen Bereich etwa paralle! verlaufenden Bereich Ubergeht, ausgebildet ist. Da der erste
ebene Bereich, zusammen mit einer Seitenfléche, eine Hauptschneide bestimmt, die
durch Scharfen bzw. regelméRiges Nachschérfen funktionstiichtig gemacht wird, ist fur
den Benutzer eine Art Gebrauchsindikator gegeben: Solang bei einem Nachschérfen der
konkave Bereich zumindest teilweise erhalten bleibt, weist das Schneidelement eine
erforderliche Starke auf, die es fur einen Schneideinsatz brauchbar macht. Sobald durch
oftmaliges Nachscharfen auch der konkave Bereich abgeschliffen ist und der erste ebene
Bereich in den zweiten ebenen Bereich {ibergeht bzw. mit diesem eine Ebene bildet, wird
dem Benutzer signalisiert, dass das Schneidelement nunmehr eine minimale Dicke
aufweist und gerade noch fiir die Dauer einer geeigneten Scharfe der Hauptschneide
einsetzbar ist. Ein weiteres Nachscharfen wirde das Schneidelement derart schwéchen,
dass bei weiterem Gebrauch des Schneidelementes ein Bruch desselben mit hoher
Wahrscheinlichkeit méglich ist.

Mit Bezug auf eine moglichst lange Gebrauchsdauer des Schneidelementes kann auch
vorgesehen sein, dass sich die Vorschneide zumindest Gber 75 % eines &ulleren
Umfangs des Fliigels erstreckt.
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Ebenfalls mit Bezug auf eine méglichst lange Gebrauchsdauer des Schneidelementes ist
vorgesehen, dass die Vorschneide bogenférmig ausgebildet ist. Die Hauptschneiden
hingegen sind vorzugsweise gerade ausgebildet.

Entsprechend den geschilderten Vorteilen der Erfindung erweist es sich als zweckmagig,
dass das Schneidelement einteilig aus einem gepressten und gesinterten Hartmetall
gebildet ist.

Das weitere Ziel der Erfindung wird im Sinne der vorstehend erléuterten Vorteile dadurch
erreicht, dass ein Schneidwerkzeug mit einem Schaft und einem Schneidelement wie
dargelegt ausgebildet ist, wobei das Schneidelement am Schaft angeltet oder integral
mit diesem erstellt ist.

Weitere Merkmale, Vorteile und Wirkungen der Erfindung ergeben sich aus dem
Zusammenhang der Beschreibung und den nachfolgenden Ausfilhrungsbeispielen,
anhand derer die Erfindung noch weitergehend erldutert ist.

Es zeigen:

Fig. 1 ein erfindungsgeméBes Schneidelement in Draufsicht,

Fig. 2 ein erfindungsgemé&Bes Schneidelement im Querschnitt entlang der Linie Il in Fig.
1;

Fig. 3 einen Querschnitt (nicht maRstabsgetreu) entlang der Linie IlI-lll in Fig. 1;

Fig. 4 einen Querschnitt (nicht maRstabsgetreu) entlang der Linie IV-IV in Fig. 1;

Fig. 5 ein erfindungsgeméRes Schneidwerkzeug.

In Fig. 1 ist ein erfindungsgeméBes Schneidelement 1 in Draufsicht naher dargestelit. Das
Schneidelement 1 weist einen zentralen, in Draufsicht im Wesentlichen runden Mittelteil 2
auf, an dem zwei in einem Winkel von 180° befindliche Flugel integral angeformt sind.
Das Schneidelement 1 besteht zur Génze aus Hartmetall und ist durch Pressen und
Sintern pulverformiger Ausgangskomponenten erstellt.

Der Mittelteil 2 weist zwei Enden auf, wobei zentrisch auf einer Achse X an einem Ende
des Mittelteiles 2 eine Schneidspitze 3 und an einem gegeniberliegenden Ende eine
Létspitze 4 positioniert sind (Fig. 2). An dem Mittelteil 2 sind zwei Fligel 5 wie erwéhnt




10

15

20

25

30

L2 ] ¢ 0000 8800 0 G000
e e [
L 2
L]
L ] [ ] . L L ]
o0 e 900 oo ee L X4

(XX X ]
(XX 2]
(X1 X3

5

integral angeformt, die an einer Stirnseite 51, das ist jene Seite, die der Schneidspitze 3
zugewandt ist, eine sogenannte Vorschneide 6 und eine Hauptschneide 7 aufweisen. Im
Schneideinsatz sorgt die Vorschneide 6 dafiir, beispielsweise bei einer spanenden
Bearbeitung von Holzwerkstoffen, dass Fasern durchtrennt werden. Die R&um- bzw.
Hauptschneide 7 bewirkt eine Spanabnahme. Dementsprechend ist, wie anhand der Fig.
2 ersichtlich, die Vorschneide 6 héher positioniert als die Hauptschneide 7. Die noch
weiter vorragende Bohr- bzw. Schneidspitze 3 sorgt dafir, dass das Schneidwerkzeug 10
stets zentriert bleibt.

Wie aus Fig. 1 ersichtlich, sind die Flugel 5 in Draufsicht mit einer geraden Hauptschneide
7 ausgebildet, an die im auBenseitigen Bereich eine Vorschneide 6 anschliet. Die
Vorschneide 6 ist méglichst nahe an die Hauptschneide 7 gesetzt und erstreckt sich
vorzugsweise zumindest Uiber 75 % eines duBeren, bogenformig ausgebildeten Umfangs
eines Flugels 5. Diese bogenférmige Vorschneide 6 geht ihrerseits in eine der
Hauptschneide 7 gegeniiberliegenden, in Draufsicht ebenfalls gerade ausgebildete Kante
71 bzw. Seitenfléche Uber. Zwischen der Kante 71 und der Hauptschneide 7 ist ein
Riicken 8 ausgebildet, der von der Hauptschneide 7 bis zur gegeniuberliegenden Kante 71
abfalit, wie insbesondere anhand der Fig. 3 ersichtlich. Dabei ist der Riicken 8 in einzelne
Bereiche 81, 82 und 83 unterteilt, denen an einer Rickseite bzw. Befestigungsseite 52
eine der Kontur des Riickens 8 ungefahr nachgebildete Verstarkungszone 9 entspricht.
Durch diese Verstirkungszone 9 wird erreicht, dass das Schneidelement 1 im Querschnitt
betrachtet lediglich geringe Variationen in seiner Stérke aufweist, weshalb es mittels
Pressens im Wesentlichen mit homogener Gefligeausbildung erstellt werden kann. Die
aus Fig. 3 ersichtlichen Starkeunterschiede sind darauf zuriickzufiihren, dass das
Schneidelement 1 im Bereich einer Hauptschneide 7 oftmals nachschleifbar bzw.
schérfbar sein soll, weshalb in diesem Bereich quasi ein gewisser Materialiberschuss
bzw. eine stirkere Ausbildung vorgesehen ist. Dabei sind, wie in Fig. 3 dargestelit, die
Bereiche 81 und 83 im Wesentlichen parallel zueinander verlaufend ausgebildet,
wohingegen der am stérksten abfallenden Bereich 82 teilweise eine konkav gekrimmte
Struktur aufweist. Dadurch wird einerseits erreicht, dass, zumindest bei geringer
Gebrauchsdauer, nur eine kleine Fliche, namlich im Wesentlichen der Bereich 81,
nachzuschérfen ist. Andererseits wird bei mehrmaligem Nachschleifen der konkave
Bereich 82 langsam abgenommen, bis letztlich der Bereich 81 mit dem Bereich 83 parallel
verlaufend ausgebildet ist bzw. eine Ebene bildet. Diese Situation zeigt dem Benutzer
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bzw. Werkzeuggebraucher an, dass das Schneidelement 1 nunmehr eine im Querschnitt
betrachtet im Wesentlichen gleiche Stérke aufweist und daher gerade noch einmal
eingesetzt werden kann, ehe ein Versagen des Schneidelementes 1 im Gebrauch sehr
wahrscheinlich wird.

Zwischen den Fligeln 5 und der Létspitze 4 konnen entsprechende Freistellungen 41
vorgesehen sein, an welchen ein einseitiger Teil 12 eines Schaftes 11 eines
Schneidwerkzeuges 10 zur Anlage kommt, wenn das Schneidelement 1 mit dem Schaft
11 durch Léten verbunden werden soll (Fig. 5). Dadurch ist, ohne das Schneidelement 1
in seiner Stabilitdt zu beeintrachtigen, eine sichere Verbindung des Schaftes 11 mit dem

o R e B e s G o P NS AR I s e ikt g S e R R e S B i e

Schneidelement 1 durch Léten méglich.

Die Herstellung eines erfindungsgeméfen Schneidelementes 1 kann erfolgen, indem ein
Hartmetall in Pulverform in eine Matrize eingebracht und mit einem Pressdruck von ca. 1 !
bis 2 T/cm? zu einem Formteil gepresst wird. AnschlieBend wird das so erstelite Formteil

bei ca. 1200 °C bis 1400 °C beispielsweise im Vakuum gesintert. Nach dem Sintern und

Abkuhlen auf Umgebungstemperatur werden die Hauptschneiden 7 gescharft und das

Schneidelement 1 ist einsatzbereit.
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Patentanspriiche

1. Schneidelement (1) fiir ein Schneidwerkzeug (10) wie einen Bohrer oder Fraser, mit
einem etwa zylinderférmigen Mittelteil (2), auf dessen einem Ende eine Schneidspitze (3)
und auf dessen anderem Ende eine Létspitze (4) sitzt, sowie mit sich radial vom Mittelteil
(2) nach auBen erstreckenden, vorzugsweise rotationssymmetrisch zur Achse (X) des
Mittelteiles (2) ausgebildeten Fliigeln (5), die jeweils eine der Schneidspitze (3)
zugewandte Stirnseite (51) mit einer auBenseitig angeordneten Vorschneide (6) und einer
vom Mittelteil (2) nach auRen verlaufenden Hauptschneide (7) sowie eine
gegeniberliegende, der Lotspitze (4) zugewandte Befestigungsseite (52) aufweisen,
wobei die Fligel (5) an der Stirnseite (51) mit einem an die Hauptschneide (7)
anschlieBenden abfallenden Ricken (8) ausgebildet sind, dadurch gekennzeichnet, dass
die Fliigel (5) auf der Befestigungsseite (52) in einem dem Ricken (8) entsprechenden
Bereich (9) mit etwa gleicher Kontur verstérkt ausgebildet sind.

2. Schneidelement (1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Fligel (5) im
Bereich der Hauptschneide (7) eine groRte Dicke aufweisen.

3. Schneidelement (1) nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass der Ricken (8)
von der Hauptschneide (7) bis zur gegentuiberliegenden Seite des Flugels (5) abfallend
verlauft und mit einem ebenen Bereich (81) sowie einem an den ebenen Bereich (81)
anschlieRenden, starker abfallenden, vorzugsweise konkav gekriimmten Bereich (82), der
in einen zweiten ebenen, zum ersten ebenen Bereich (81) etwa parallel verlaufenden
Bereich (83) Gibergeht, ausgebildet ist. |

4. Schneidelement (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass
sich die Vorschneide (6) zumindest (iber 75 % eines duBeren Umfangs des Flugels (5)
erstreckt.

5. Schneidelement (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass
die Vorschneide (6) bogenférmig ausgebildet ist.

6. Schneidelement (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass
die Hauptschneide (7) gerade ausgebildet ist.
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7. Schneidelement (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass
das Schneidelement (1) einteilig aus einem gepressten und gesinterten Hartmetall
gebildet ist.

8. Schneidwerkzeug (10) mit einem Schaft (11) und einem Schneidelement (1) nach
einem der Anspriiche 1 bis 7, welches am Schaft (11) angel6tet oder integral mit diesem

erstellt ist.

Leoben, am 10. Mai 2007 Anmelder(in)
vertreten durch:




2 7
v
-.\ ‘
o
_ N
71
Fig. 1
; /
8
41 52
2







Recherchenbericht zu A 737/2007 OStCTI’EIChfSCh es
Technische Abteilung 2B patenta mt

Klassifikation des Anmeldungsgegenstands geméan IPC:
B27G 15/00 (2006.01); B23B 51/00 (2006.01)
Klassifikation des Anmeldungsgegenstands gema ECLA:
B27G 15/00

Recherchierter Prifstoff (Klassifikation):

B23B, B27G

Konsultierte Online-Datenbank:

EPODOC, WPI, TXTG

Dieser Recherchenbericht wurde zu den am 11. Mai 2007 eingereichten Anspriichen erstellt.

Kategorie’ | Bezeichnung der Verdffentlichung: Betreffend Anspruch
Landercode, Verdffentlichungsnummer, Dokumentart (Anmelder), Veréffentlichungsdatum,
Textstelle oder Figur soweit erfordertich

A |Us 6,354,774 B1 (Haughton et al.) 12. Marz 2002 (12.03.2002) 1,2, 4-8
Fig. 5, 8

A |US 1,444,626 A (E. R. Maxim) 6. Februar 1923 (06.02.1923)

Datum der Beendigung der Recherche: ) Prafer(in):
9. November 2007 O Fortsetzung siehe Folgeblatt Dipl.-Ing. NIMMERRICHTER
” Kategorien der angefiihrten Dokumente: A Verbffentiichung, die den allgemeinen Stand der Technik definiert.

X Verdffentlichung von besonderer Bedeutung: der Anmeldungs-
gegenstand kann allein aufgrund dieser Druckschrift nicht als neu bzw.
auf erfinderischer Téatigksit beruhend betrachtet werden.

Y Verdffentlichung von Bedeutung: der Anmeldungsgegenstand kann nicht

als auf erfinderischer Tatigkeit berunend betrachtet werden, wenn die : : ot h . - i
Verdffentlichung mit einer oder mehreren weiteren Verdffentlichungen nachverdffentiicht, Schutz ist in Osterreich moglich, wirde Neuneit in

dieser Kategorie in Verbindung gebracht wird und diese Verbindung fiir F'a‘f’e stelllen). o e
einen Fachmann naheliegend ist. & Verdffentlichung, die Mitglied der selben Patentfamilie ist.

Dokument, das von Bedeutung ist (Kategorien X oder Y), jedoch nach
dem Priorititstag der Anmeldung verdffentlicht wurde.

Dokument, das von besonderer Bedeutung ist (Kategorie X), aus dem
ein dlteres Recht hervorgehen konnte (friheres Anmeldedatum, jedoch

gedanken.gut.geschiitzt.

DVR. 0078018




	BIBLIOGRAPHY
	DESCRIPTION
	CLAIMS
	DRAWINGS
	SEARCH_REPORT

