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Patentanspriiche:

1. Entgratwerkzeug mit Schneidmesser zum beidseitigen Entgraten der Kanten von
Durchgangsbohrungen mit wenigstens einem Schneidmesser, bestehend aus einem
rechteckigen, kantenformigen Schneidkérper mit Material abtragenden Schneidkanten, mit
hinterschnitten angeschliffenen Freiflachen und mit einer stirnseitigen Anlagefldche am
Maesserkopfzur Anlage an derInnenfldche der Bohrung, dadurch gekennzeichnet, daR in Richtung
zum axial &uBBeren Teil des Schneidmessers (8, 9; 37, 38) eine vom Winkel (18) der
Schneidkante (13) abweichende Gleitpartie (14) vorgesshen ist, die im weiteren in einen stirnseitig
des Schneidmessers (8, 9; 37, 38) ausgebildeten Gleitradius (20) Gbergeht,

2. Entgratwerkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dal die Schneidkante (13) des
parallel zum vorgesehenen Winkel spanabtragenden Schneidmessers (8, 9) in einem Winkel (18)
von etwa 45° und die Gleitpartie (14) in einem Winke! (33) von etwa 40° zur Vertikalen (32)
angeordnet ist.

3. Entgratwerkzeug nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daf in bezug auf die
Schneidkante (13) des Schneidmessers (8, 9) eine Spanleitkante (17) vorgesehen ist, wobei
zwischen den Kanten (13, 17) ein Winkel {16) ausgebildetist, derart, daf’ sich die Spanleitkante (17)
von der Schneidkante {13) konisch erweiternd entfernt.

4, Entgratwerkzeug nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dafd der Winkel (16) einen Bereich
von 5° bis 10° aufwaeist,

5. Entgratwerkzeug nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daR die Spanleitkante (17) in
Richtung zur Vertikalen (32) einen Winkel von etwa 40° einnimmt.

6. Entgratwerkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da3 die Schneidkante (13) des
rechtwinklig zur Senkrichtung abtragenden Schneidmessers (37, 38) in einem Winkel (19) von 90°
und die Gleitpartie (14)in einen beliebig kleineren Winkel (33) zur Vertikalen (32) angeordnet ist.

7. Entgratwerkzeug nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daf die Gleitpartie (14) des
Schneidmessers (37, 38) eine von der Schneidkanta (13) ausgehende und in den Gleitradius (20)
des Messers libergehende Gerade ausbildet.

8. Entgratwerkzeug nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dal® die Gleitpartie (14) des
Schneidmessers (37, 38) von der Schneidkante (13) ausgehend t.nd in den Gleitradius (20) des
Messers (37, 38) Gibergehend konkav, konvex (14°, 14") oder unregelmafig geformt gebildet ist.

9. Entgratwerkzeug nach Anspruch 7 und 8, dadurch gekennzeichnet, daf in bezug auf die
Schneidkante (13) des Schneidmessers (37, 38) eine Spanleitkante (17) vorgesehen ist, wobei
zwischen den Kanten (13, 17) ein Winkel (41) ausgebilact ist, von dem aus die Spanleitkante (17)
bogenférmig mit einem Kriimmungsradius aussetzt, der in weiten Grenzen variierbar ist.

10. Entgratwerkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dal8 die Schneidkante {13) im
Ubergang zur Gleitpartie (14) in bezug auf die GrofRe der zu erstellenden Fase mittels einer
Druckpunktschraube (26) im Schneidwerkzeug eingestellt wird.

Hierzu 3 Seiten Zeichnungen

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft ein Entgratwerkzeug mit Schneidmesser zum beidseitigen Entgraten der Kanten von
Durchgangsbohrungen mit mindestens einem Schneidmesser, bestehend aus einem rechteckigen, kantenférmigen
Schneidkorper mit Material abtragenden Schneidkanten, mit hinterschnitten angeschliffenen Freiflachen und mit einer
stirnseitigen Anlagefldche am Messerkopf zur Anlage an der Innenflache einer Bohrung.

Charakteristik des bekannten Standes der Technik

Derartige Schneidmesser sind aus dem Patent DE-PS 2649208 des Anmelders bekannt, wobei das Problem zugrunde liegt sehr
kontrolliert mit genau definierter Gréi8e eine Fase beidseitig an Durchgangsbohrungen anzubringen.

Derartige Schneidmesser zum Entgraten von Bohrungen bzw. zum Anbringen von Fasen werden vorzugsweise paarweise
verwendet, wobei in einem drehend angetriebenen Werkzeughalter in einem rechteckférmigen Aufnahmeschlitz die

Schneidmesser gegeniiberliegend mit radial nach auen weisenden konischen Schneidkanten angeordnet sind.
Die Schneidmesser werden durch eine im Inneren des Werkzeughalters angeordnete Feder mittels Zapfen an einer Welle nach

auBen gedriickt, wobei die Zapfen in jeweils eine Nut der Schneidkérper eingreifen. Hierdurch sind die Schneidmesser in radialer
Richtung gleichsinnig verschiebbar. In Ruhestellung liegen die Schneidmesser unter Federkraft zundchst radial nach auRen
ausgefahrenvor. In Arbeitsstellung beim Anfasen einer Bohrung werden wegen des wirkenden Vorschubes des Werkzeughalters
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und wegen des konischen Verlaufs der Schneidkanten die Schneidmesser beim Anfasen von Bohrungskanten gegen die
Federkraft immer mehr radial einwdrts verschoben bis sie schlieBlich nicht schneidend im Bereich eines stirnseitig des
Schneidmessers angebrachten Gleitradius den Innenbereich der Bohrung erreichen.

Der Werkzeughalter wird dann mit den Schneidmessern durch die Bohrung hindurchgefahren, um mit dem Arbeitsvorschub
riickwiérts die hintere Bohrungskante zu bearbeiten, '

Die Schneidmesser weisen hierzu auf einer gegentiberliegenden Seite eine weitere Schneidkante auf, so dal nach dem
Durchfahren der Bohrung der Bohrungsrand bei gleichem Schneidverlauf aber in anderer Vorschubrichtung auch von der

Riickseite her entgratet und angefast werden kann.
Mit den bisher bekannten Entgratwerkzeugen oder Schneidwerkzeugen war es jedoch nicht moglich, Fasen mit sehr hoher

Genauigkeit anzubringen.

Darlegung des Wesans der Erfindung

Der vorliegenden Erfindung liegt deshalb die Aufgabe zugrunde, ein Entgratwerkzeug der eingangs genannten Art so
weiterzubilden, daB an Durchgangsbohrungen, sowohl an der Vorder- als auch an der Riickseite, Fasen genau definierter Gro3e
mit sehr groBer Genauigkeit angebracht werden kénnen.

Bisher war es nicht moglich, Fasen in genau definierter GréBe insbesondere in weiches Material einzubringen. Bei weichem
Material, insbesondere weichen Metallen, sind 2. B. Durchgangsbohrungenin Tiefziehblechen oder in anderen weichen Metallen
wie z2.B. Kupfer, Gold oder dg!. oder weichen Legierungen vorgesehen, wobei es dann besonders schwierig ist, an die
Durchgangsbohrungen Fasen mit genau definierter GroBe anzubringen.

Wenn das Material sehr weich ist, arbeiten die Schneidmesser bekannter Schneidwerkzeuge sehr aggressiv und nehmen
entsprechend grofle Spine von den Rindern der Durchgangsbohrung ab, was an sich unerwiinscht ist.

Bisher konnte man lediglich durch eine feinere Steuerung des Vorschubes des Schneidwerkzeuges in Léngsrichtung der
Bohrung, und durch eine Verringerung des Druckes der Schneidmesser auf die Rénder der Bohrung versuchen, den Spanabtrag
in engeren Grenzen zu kontrollieren, um dadurch saubere und ebene Fasen zu erzielen.

Das Ergebnis war jedoch oftmals unzureichend. insbesondere gab es damit keine Sicherheit, daB nun die eine wie die andere der
so eingebrachten Fasen gleich in Form und Beschaffenheit waren.

Zur Lésung der Aufgabe ist daher erfindungsgemaB vorgesehen, da in Richtung zum axial &uBeren Teil des Schneidmessers
eine vom Winkel der Schneidkante abweichende Gleitpartie vorgesehen ist, die im weiteren Verlauf in einen stirnseitig des

Schneidmessers ausgebildeten Gleitradius (ibergeht.
Kern der vorliegenden Erfindung ist demnach, daB die Schneidkante nicht unmittelbar geradlinig in den stirnseitig angebrachten

Gleitradius des Schneidmessers ibergeht, sondern daB zwischen dem Gleitradius und der Schneidkante eine davon
abgewinkelte Gleitpartie vorgesehen ist, die definitionsgemaf nicht schneidet, sondern lediglich gleitet.

Mit der Anordnung einer Gleitpartie zwischen Schneidkante und dem stirnseitigen Gleitradius werden mehrere Vorteile
gleichzeitig erzielt,

Es ist nun erstmals méglich, insbesondere in einem weichen Material, genau definierte Fasengréflen bis zu einer Toleranz von
plus/minus 0,005mm reproduzierbar auszubilden,

Abtragtiefe, Fasenwinkel und Fasenform werden eindeutig durch die Kombination Schneidkante mit der erfindungsgeméBen
radial auswiérts der Schneidkante ansetzenden Gleitpartie festgelegt.

Beim Einfahren des Schneidwerkzeuges in die Durchgangsbohrung kommen zunéchst die Schneidkanten mit dem oberen Rand
der Durchgangsbohrung in Beriihrung und tragen das Material ab, wobei in einer ersten erfindungsgemdBen Ausfilhrungsform
des Schneidmessers der Winkel der Schneidkante zur Vertikalen, den Winkel der Fase zur Léngsachse der Bohrung bestimmtund
die Spanabnahme parallel zum vorgesehenen Winkel erfolgt, wahrend in einer 2weiten erfindungsgemaBen Ausfithrungsform
des Schneidmessers der im Verhiltnis zu einem festliegenden 99°-Winkel der Schneidkante klsinere Winkel der Gleitpartie zur
Vertikalen, den Winkel der Fase zur Léngsachse der Bohrung bestimmt und die Spanabnahme rechtwinklig zur Senkrichtung
erfolgt.

Nachdem nun die Schneidkanten radial nach auBen durch den Ubergangsbereich in die Gleitpartie begrenzt sind, und nach einer
vorbestimmten Senktiefe durch die Gleitpartie selbsttétig auBer Eingriff mit dem Material gelangen, kann das Werkzeug im
waeiteren Arbeitsverlauf in Vorschubrichtung mit den Stirnseiten der Messer gegen die Bohrungswandung anliegend in die
Durchgangsbohrung eingefahren werden.

Da der Abstand des Durchgangsbereiches des einen Messers vom Ubergangsbereich des anderen Messers exakt den
gewiinschten Senkdurchmesser einstellt, bringen die Schneidkanten der beiden gegentiberliegend am Werkzeugkopf
angeordneten Schneidmesser die Senkung auch exakt malgerecht ein. Damit ist die Fase genau definiert. Féhrt nun das
Werkzeug in Vorschubrichtung weiter in die Durchgangsbohrung hinein, wird kein Material mehr abgetragen. Die Gleitpartie
und der stirnseitig des jeweiligen Messers sich anschlieBende Gleitradius in Anlage an der Bohrungswandung halten die Messer
in der Aufnahme des Werkzeugkopfes entgegen einer radial auswérts die Messer beaufschlagenden Federkraft.

Der weitere Vorschuh des Schneidwerkzeuges ld3t den Werkzeugkopf an der gegentiberliegenden Seite des zu bearbeitenden
Materials austreten, wobei sich dann der vorhergehend beschriebene Vorgang wiederholt, jedoch entgegengesetzt der
Vorschubrichtung, d.h., beim Austreten des Werkzeugkopfes aus der Durchgangsoéffnung werden die federbeaufschlagten
Schneidmesser in die ausgefahrene Ausgangsposition gebracht und im umgekehrten Bearbeitungsablauf durch die oberseitig
der Messer vorgesshene, spiegelbildlich gleiche Anordnung einer Schneidkante und einer in den stirnseitigen Gleitradius
tibergehenden Gleitpartie eine Senkung in die Unterseite des Materials eingearbeitet.

Insofern lizgt der Kern der Erfindungin einer Kombination einer bekannten Schneidkante mit einer daran anschlieBenden, inden
stirnseitigen Glsitradius des Messers iibergehenden Gleitpartie, die selbst nicht spanabhebend wirkend eusgebildet ist.

In einer ersten Ausfiihrungsform dieser Erfindung ist ein solches im Werkzeugkopf integriert angeordnetes, sogenannte
Gleitschliffkanten und im gewiinschten Senkwinkel ausgerichtets Schneidkanten aufweisendes Schneidmesser vorgesehen,
dessen Schneidkante in einer bevorzugten Ausgestaltung in einem Winkel von etwa 45° und dessen Gleitpartie in einem Winke!
von etwa 40° z2ur Vertikalen angeordnet ist.
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Durch diese Anordnung der beiden Kanten unterscheiden sich diese um einen bestimmten Winkelbetrag. Dieser Winkelbetrag

von z.B. 5° wird deshalb bevorzugt, um die Schneidkante leicht schleifen zu kénnen ohne die Gleitpartie hierbei 2u
beeintréichtigen und im Gbrigen erhéit hierdurch die Gleitpartie eine stirkere konische Form, so daR das Eintreten der

Schneidmusser in die Durchgangsbohrung erleichtert wird. .

In weiterer Ausgestaltung ist es vorgesehen, daB in bezug auf die Schneidkante eine Spanleitkante vorgesehen ist, wobei
2wischen den Kanten ein Winkel ausgebildet ist derart, daB sich die Spanleitkante von der Schneidkante konisch erweiternd
entfernt.

Durch diese Ausbildung wird erreicht, daw sich Spane an den Schneidkanten nicht absetzen bzw. von den Schneidkanten und der
Gleitpartie leicht abgewiesen werden, so daB derart das freie beschiddigungslose Arbeiten des Werkzeuges stets gewdihrleistet
ist. ’

In einer besonders bevorzugten Ausgestaltung ist vorgesehen, daB der Winkel zwischen Schneidkante und Spanleitkante einen
Bereich von 5° bis 10° aufweist.

Eine gute Spanabweisung ist gegeben, wenn die Spanleitkante in Richtung zur Vertikalen einen Winkel von etwa 40° einnimmt.
Um nun Senkungen einbringen zu kénnen, die nicht nur in einem bestimmten Winkel zur Léngsachse der Durchgangsbohrung
entsprechend der Ausrichtung der Schneidkante des Messers zur Vertikalen das Material abtrigtund eine im Schnitt geradlinige,
ebene Fasenfliche erstelit, sondern der einzubringenden Fase im Schnitt auch eine beliebig andere Form und einen beliebig
anderen Winkel zur Lingsachse der Durchgangshohrung bei unverdndert geradliniger Schneidkante geben kann, istin einer
zweiten Ausfithrungsform dieser Erfindung ein ebenfalls im Werkzeugkopf integriert angeordnetes Schneidmesser vorgesehen,
welches das Material im rechten Winkel zur Vorschubrichtung des Werkzeuges abtriigt, wobei der Winkel der einzubringenden
Fase zur Léngsachse der Durchgangsbohrung und die Form der Fase allein durch die Ausrichtung der Gleitpartie zur Vertikalen
bzw. durch deren Formgebung bestimmt wird, die dann anliegend gegen die ausgeformte Fase das federbeaufschlagte Messer
in Vorschubrichtung des Werkzeugkopfes radial einwérts drickt,

In der Ausbildung eines solchen Messers ist vorgesehen, daB die Schneidkante des rechtwinklig zur Senkrichtung abtragenden
Schneidmessersin einem Winkel von 90° und die Gleitpartie in einen beliebig kleineren Winkel zur Vertikalen angeordnet ist. Die
Gleitpartie kann dabei in Form einer Geraden, konkav, konvex oder unregelméBig gekriimmt sein.

Ausfihrungsbelspiele

Die Erfindung wird nun anhand von Ausfithrungsbeispielen niher erléutert, wobei alle in den Unterlagen — einschlieBlich der
Zusammenfassung — offenbarten Angaben und Merkmale, insbesondere in den Zeichnungen dargesteliten raumlichen
Ausbildungen als erfindungswesentlich beansprucht werden, soweit sie einzeln oder in Kombination gegeniiber dem Stand der
Technik neu und erfinderisch vorliegen.

Es zeigen

Fig.1: im Schnitt sine doppelte Durchgangsbohrung, weiche mit einem Entgratwerkzeug nach der Erfindung entgratet bzw.
angefast werden soll;

Fig.2: ein Entgratwerkzeug mit erfindungsgemiB angeschliffenen Schneidmessern einer ersten Ausfiihrungsform in
Arbe’tsposition;

Fig.3: ein Suhneidmesser nach Figur 2 in Seitenansicht;

Fig.4: einen Schnitt gem#B der Linie IV/IV in Figur 2 mit der zusétzlichen Darstellung einer Druckpunkischraube;

Fig.5: ein Schneidmasser einer zweiten Ausfithrungsform in Seitenansicht;

Fig.6: das Schneidmesser der Figur 5 in einer Ansicht in Pfeilrichtung Vi der Figur 5;

Fig.7: das Schneidmesser der Figur 5in einer Draufsicht in Pfeilrichtung VIl der Figur 5;

Fig.8: derWerkzeugkopf mit Schneidmessern der ersten Ausfilhrungsform in Ausgangsstellung mit schematischer Darsteliung
der Bearbeitungsweise am Werkstiick;

Fig.9: der Werkzeugkopf mit Schneidmessern der zweiten Ausfiihrungsform in Ausgangsstellung mit schematischer
Darstellung der Bearbeitungsweise am Werkstiick.

Das Schneidwerkzeug 1 nach Figur 1 besteht nach dem &lteren Patent DE-PS 2649208 des Anrr.elders aus einem Werkzeugkopf,
der an seinem unteren stirnseitigen Teil eine radial gerichtete Aufnahme 11 aufwaeist, in der zwei gegeneinander gestellte
Schneidmesser 8, 9 in axialer Richtung (bezogen auf des jeweilige Schneidmesser) bzw. in radialer Richtung (bezogen auf das
Schneidwerkzeug) verstellbar angeordnet sind.

Die Verstellung der Schneidmesser 8, 9 in den Pfeifrichtungen 21 erfolgt hierbei nach Figur 4 unter der Wirkung einer
federbelasteten Wippe 23, die an ihrer unteren Stirnseite jeweils einen Bolzen 24, 25 aufweist, die jeweils in einen Schlitz 27, 28
jewails eines Schneidmessers 8,9, 37, 38 eingreifen.

Durch Verdrehung der Wippe 23 in Pfeilrichtung 29 kann damit die Verschiebung der Schneidmesser 8, 9 in den
Pfeilrichtungen 21 nach Figur 2 und in Gegenrichtung hierzu eingestellt werden.

Die Wippe 23 ist federbelastet, d. h. in radial auswirts gerichteter Richtung liegt hierbei mindestens ein Bolzen 24 an einer
Druckpunktschraube 26 an, die in den Werkzeugkérper des Schneidwerkzeuges 1 eingeschraubt ist. Damit ist der in

Pfeilrichtung 21 auswarts gehende Weg der Schneidmesser 8, 9, 37, 38 begrenzt und damit wird der Senkdurchmesser 30 nach
Figur 3 exakt eingestalit.

Nach Figur 1 sollen nun die beiden fluchtend hintereinander angeordneten Durchgangsbohrungen 2, 3 vorder- und riickseitig
entgratet werden, wobei genau definierte Fasen 4-7 angebracht werden sollen.

Es werden hierbei Schneidmesser 8, 9 verwendet, wie sie in Figur 3 ndher dargestelit sind.
Die Schneidmesser sind hierbei in einer in radialer Richtung ausgerichteten Aufnahme 11 des Schneidwerkzeuges 1

verschiebbar unter der Federkraft einer in Pfeilrichtungen 29 drehbar gelagerten Wippe 23 gelagert.
Der Einfachheit halber wird anhand der Figur 3 nur lediglich ein einziges Schneidmesser beschrieben, weil das
gegeniiberliegunde Schneidmesser genau identisch ausgebildet ist.
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Es kann in einem Schneidwerkzeug selbstversténdlich auch nur ein einziges Schneidmesser angeordnet sein.

Jedes der Schneidmesser 8, 9weist eine obere und untere horizontale Fithrungsfliche 10 auf, mit dem das Schneidmesserin der
Aufnahme 11 verschiebbar unter geringem Spiel gelagert ist.

An die Fihrungsfiiche 10 schlieBt sich radial auswiirts eine Schneidkante 13 an, die im vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel einen
Winkel 18 von z, B, 45° mit der Vertikalen 32 bildet, Es versteht sich von selbst, daB der Winkel 18 in groBen Grenzen geéndert
werden kann; dieser Winkel definiert spédter den Winkel der Fasen 4-7,

ErfindungsgemaR schlieBt sich nun an die Schneidkante 13 im Winkel hiervon eine Gleitpartie 14 an, die nicht schneidet. Die

Gleitpartie hat hierbei einen Winkel 33 von z.B. 40° zur Vertikalen 32,
Wichtig ist, daB die Winkel 18 und 33 voneinander abweichen und dafl der Winkel 33 kleiner ist als der Winkel 18 der

Schneidkante 13 zur Vertikalen 32, weil nur hierdurch die Schneidkante 13 giinstig angeschliffen werden kann ohne die
Gleitpartie 14 zu verletzen und au8erdem die Gleitpartie 14 hierdurch eine gréBere Konizitat erreicht, so dafd die
Schneidmesser 8, 9 unter der Wirkung des Ausschubdruckes leicht in den Werkzeugkorper einfahren kénnen, wenn die
Schneidmesser in die Durchgangsbohrung 2 einfahren.

Der Ubergang 2zwischen der Schneidkante 13 und der Gleitpartie 14 wird also durch den Senkdurchmesser 30 definiert undist bei
Position 22 gegeben.

Die Gleitpartie 14 ihrerseits geht in einen vertikal gerichteten Gleitradius 20 {iber, der ebenfalls nicht spanabhebend wirkt.
Sobald also das Schneidwerkzeug 1 nach Figur 1 die Fase 4 angefertigt hat, wobei die Fase 4 durch den Senkdurchmesser 30
definiert wird, féhrt das Schneidwerkzeug 1 weiter in Vorschubrichtung in die Durchgangsbohrung 2 hinein, wodurch die
Schneidmesser 8, 9 unter der Wirkung entgegen der Federkraft in den Werkzeugkérper in Gegenrichtung zur Pfeilrichtung 21
zuriickfahren und hierbei die Gleitpartie 14 an der Fase 4 entlanggleitet und in den Bohrungsdurchmesser 35 einfahrt.

Die Gleitpartie 14 kann also jetzt die genau definiert angebrachte Fase 4 nicht mehr veréndern und der jetzt wirksam werdende
Gleitradius 20 liegt dann am Bohrungsdurchmesser 35 an und dieser wird ebenfalls nicht beschidigt.

Beim Durchfahren in Vorschubrichtung 34 durch die Bohrung 2 erfolgt die Anbringung der Fase 5 in analoger Weise. Ebenso
werden in analoger Weise die Fasen 6 und 7 im Bereich der Durchgangsbohrung 35 angebracht.

In Figur 8 ist nochmals schematisch die Arbeitswaise der Messer 8, 9 dieser ersten Ausfiihrungsform, mit dem Werkzeugkopf in
Ausgangsstellung, dargestellt. Der Winkel des Materialabtrags und damit der Fase 4, entspricht dem Winkel 18 der
Schneidkante 13 der Messer 8, 9 zur Vertikalen,

In einer Weiterbildung der vorliegenden Erfindung ist fiir diese Messer 8, 9 noch eine besondere Formgebung der
Spanleitstufe 12 vorgesehen. Durch die besondere Ausbildung der Spanleitstufe 12 wird gewéhrleistet, da die von der
Schneidkante 13 erzeugten Spane glinstig abgefiihrt werden, ohne sich auf der Spanleitstufe 12 verklemmen oder verkeilen zu

kénnen.
Bisher war es ndmlich nur bekannt, die Spanleitkante 17 genau parallel zu der Schneidkante 13 verlaufen zu lassen, d.h. es

bestand kein Winkel 16 zwischen diesen beiden Kanten 13, 17.

ErfindungsgemiB ist nun vorgesehen, daf ein Winkel 16 zwischen den beiden Kanten 13, 17 vorgessehen ist, so daR sich die
Spanleitkante 17 konisch von der Schneidkante 13 aus erweiternd entfernt und die hierdurch sich bildenden Spéne nach aulen
in radialer Richtung abgefiihrt werden ohne sich zwischen der Schneidkante 13 und der Spanleitkante 17 verkeilen zu kbnnen.,
In einer bevorzugten Ausfiihrungsform ist der Winkel 16 z.B. im Bereich von 5° bis 10°.

Das Schneidmesser 8, 9 ist genau symmetrisch zur Léngsmittenlinie, so daB auf der unteren Hélfte der Figur 3 genau die gleichen
Verhiiltnisse bestehen.

Die Spanleitkanten 17 treffen sich bei Position 36 in der Nihe des Gleitradius 20, sind aber aus technischen Griinden vom
Gleitradius 20 entfernt, weil beim Anschleifen der Spanleitstufe sich eine derartige Formgebung ergibt.

Eswird hierbei bevorzugt, wenn die Spanleitkante 17 in Richtung zur Vertikalen einen Winke! 15 von etwa 40° einnimmt, weil hier
eine glinstige spanableitende Wirkung gegeben ist.

Zusammenfassend ist zu dieser ersten Ausfithrungsform festzustellen, daB nach Figur 4 durch die Drehwinkelbegrenzung der
Wippe die radial auswérts in Pfeilrichtung 21 die auswirts gehende Bewegung dor Schneidmesser 8, 9 begrenzt, es méglich ist,
eine gonau definierte Fase 4-7 von z.B. 12,4mm Durchmesser anzubringen, bei einem festgelegten Winkel von z.B, 45° und
einem Bohrungsdurchmesser 35 von z.B. 12mm, Die Wirkung der Schneidkanten 13 ist genau begrenzt, weil sich an die
Vaiaarseite der Schneidkanten eine Gleitpartie 14 anschlief3t die ihrerseits in einen nicht spanabhebenden Gleitradius 20
bhergekit.

Nachfolgend wird nun eine zweite Ausfiihrungsform des Schneidmessers beschrieben.

Unter Bezugnahme »uf diese in den Figuren 5 bis 7 und 9 gezeigte zweite Ausfiihrungsform eines erfindungsgeméfen
Schneidmessers 37, 38 im Hinblick auf die in den Figuren 1 bis 4 und 8 gezeigte erste Ausfithrungsform der Messer 8, 9ist zu
vermerken, daB die Schneidkante 13 der Schneidmesser 8, 9 in ihrer Winkellage (Winkel 18 zur Vertikalen 32) gleich dem
Senkwinkel und damit dem Winkel der eingebrachten Fase 4, 5, 6 oder 7 zur Lingsachse der Durchgangsbohrung 2 oder 3 ist. Ein
anderer Winkel erfordert ein Schneidmesser 8, 9 mit einer anderen Winkellage zur Vertikalen.

Dariiber hinaus ergab sich die Forderung, nicht nur gerade Fasen mit einem beliebigen Winkel zur Lingsachse der
Durchgangsbohrung herauszuarbeiten, sondern auch Fasen zu erstellen, die im Schnitt gekrimmt sind, d. h. die im Schnitt
konkav, konvex sind, oder eine beliebig andere gekriimmte Form haben.

Hierzu wére ein in den Figuren 1 bis 4 und 8 dargestelites Schneidmesser nicht mehr geeignet.

Es wird deshalb ein Schneidmesser vorgeschlagen, wie es in den Figuren 5 bis 7 gezeigt ist. Dar Schneidmechanismus dieses
Messers ist in der Figur 9 dargestelit.

Hieraus ist erkennbar, da das Schneidmesser 37 (37 und 38 in Figur 9) der zweiten Ausfiihrungsform nach dieser Erfindung eine
Schneidkante 13 aufweist, die in der Horizontalen liegt, d.h., im rechten Winkel 19 zur Vertikalen 32,

Je nach Formgebung der Gleitpartie 14 kann jetzt die Fase 4, 5 eine fast beliebige Form aufweisen. Wie bereits vorhergehend
erwihnt, kann die Gleitpartie, angepaBt an die jeweilige Anforderung, konkav, konvex oder unregelméRig gekriimmt sein, wobei
immer von einer geraden, horizontalen Schneidkante 13 ausgegangen wird, und lediglich die Gleitpartie 14 (siehe Figur 5und 7)
entsprechend der gewiinschten Form der Fase gekrimmt ausgefiihrt ist. Der Winkel 33 und die Formgebung der Gleitpartie 14
bestimmt und definiert bei dieser Ausfiihrungsform des Schneidmessers 37, 38 also den Senkwinkel und die Form der Fase.
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Beispiele fiir sine mdgliche Formgebung der Gleitpartie 14 sind in der Figur 5 dargestelit, Es ist dort erkennbar, daB neben der
geradlinig ausgebildeten Gleitpartie 14 auch eine konkav ausgebildete Gleitpartie 14’ oder 14" vorgesehen sein kénnte, und statt
der gerade ausgebildeten Fase 4 und 5 nach Figur 9, wilrde sich dann eine spiegelbildlich gekrimmte Fase 5’ bzw. 5"
entsprechend der gestrichelten Eintragung in Figur 5 im Werkstiick ergeben.

Dies heifit also, daR spiegelbildlich der Formgebung der Gleitpartie 14 des Schneidmessers 37, 38 die Fase 4, 5 in lie Bohrung
des Werkstiickes eingebracht wird. Hierbel ist immer Voraussetzung, daB die Schneidkante 13 in der Horizontalen ausgerichtet
ist, wie dies in Figur 5 und 9 dargestellt ist.

Die Tatsache, daB die Schneidkante 14 bevorzugt horizontal angeordnet ist, ist jedoch fiir die Ausfiihrung der vorliegenden
Erfindung nicht zwingend. Diese Schneidkante kann hierbei auch einen beliebig anderen Winkel zur Horizontalen einnehmen;

die Winkel diirfen jedoch nicht zu weit von der Horizontalen abweichen, da sonst die Funktion eines Schneidmessers 8, 9 nach
Figur 8 erreicht wird, wiihrend eigentlich ein Schneidmechanismus nach Figu, 9 aus bestimmten Griinden erwiinscht wird.
Wichtig bei dem Schneidmesser 37, 38 nach den Figuren 5 und 7 ist also die Tatsache, daB sich, ausgehend von einer horizontalen
Schneidkante 13, daran eine nicht-schneidende, zum Gleitradius 20 radial auswirts abgewinkelte Gleitpartie 14 anschliet, diein
einem relativ weiten Bereich eine beliebige Form haben kann, so wie dies beispielsweise mit der Gleitpartie 14’ oder 14"
dargestelit ist.

Die Gleitpartie 14 erstrackt sich, wie bereits erwdhnt, bis zum Gleitradius 20, der parallel zur Vertikalen 32 verléuft,

Aus der Figur 7 ist ersichtlich, daB sich der Ubergang von der Schneidkante 13 in die Gleitpartie 14 in Form einer gekriimmten
Kurve bei Position 22 erstreckt.

Die Schneidkante 13 weist einen positiven Anschliff und damit einen positiven Schliff auf, wihrend die Gleitpartie 14, 14’ und 14"
einen negativen Anschliff hat, um eine Schneidwirkung zu vermeiden.

Im {ibrigen ist aus der Figur 6 an dem darin dargestellten Schneidmesser 37 nach erkennbar, daB die Spanleitkante 17 nicht mehr
winklig ausgebildet ist, wie dies bei den Schneidmessern 8, 9 der Figur 3 vorgesehen ist, sondern, daB hier die Spanleitkante
einer Bogenlinie folgt, mit einem Kriimmungsradius, der in weiten Grenzen variierbar ist. Je kleiner der Kriimmungsradius
dieser Spanleitstufe 12, desto schiirfer und aggressiver ist die Schneidwirkung des Schneidmessers.

Ausder Figur 6ist noch erkennbar, daB sich von der Spanleitstufe 12 schridg nach vorn hin auf der Stirnseite des Schneidmessers
eine Freiwinkslkante 42 erstreckt, die einen Winkel 41 zur Horizontalen aufwaeist.

Wichtig ist bei diesem Schneidmesser 37, 38 der Spanabtrag, wie er in der Figur 9 dargestellt ist, némlich, daB mit der
Schneidkante 13 eine horizontale Abtragswirkung in der Schneidebene 40 erreicht werden kann, wobei - wie vorhergehend
erwdhnt - die Formgebung der Fase im Schnitt beliebig gekriimmt sein kann, was wiederum von der Formgebung der
Gleitpartie 14 abhéngig ist.
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