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(57) Zusammenfassung: Ein Schneideinsatz mit einer
Schwalbenschwanz-Antirutschanordnung zum Sichern des
Schneideinsatzes an einem Werkzeug. Die Antirutschan-
ordnung des Schneideinsatzes umfasst eine erste, zwei-
te und dritte Einsatzauflageflache, die Schwalbenschwanz-
abschnitte aufweisen, von denen jeder einen duferen und
spitzen Schwalbenschwanzwinkel mit einer Einsatzbasisfla-
che bildet. Die Schwalbenschwanzabschnitte sind mit einem
oder mehreren geometrischen Merkmalen konfiguriert, die
eine Schneidkantengeometrie des Schneideinsatzes betref-
fen.
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Beschreibung
GEBIET DER ERFINDUNG

[0001] Der Gegenstand der vorliegenden Anmel-
dung betrifft einen Schneideinsatz mit einer Schwal-
benschwanz-Antirutschanordnung zum Sichern des
Schneideinsatzes an einer Werkzeugmaschine.

HINTERGRUND DER ERFINDUNG

[0002] Die prazise Positionierung eines Schneidein-
satzes an einem Werkzeug kann eine Hochprézisi-
onsbearbeitung ermdglichen. Jedoch sind Schneid-
einatze haufig hohen Kraften wahrend Bearbeitungs-
vorgangen ausgesetzt, die eine Verschiebung oder
Anderung der Ausrichtung des Schneideinsatzes re-
lativ zu einer Werkzeugmaschine verursachen, die
ihn halt.

[0003] US 4,335,983 offenbart einen Schneideinsatz
5 mit geneigten Seitenflachen 22, 23, wie in Fig. 6
dieses Verweises zu sehen ist. Die Schneideinatze
5 werden an ihrem Ort durch eine Vorspannkraft ge-
klemmt, die auf eine andere geneigte Seitenflache 25
davon ausgelbt wird.

[0004] US 5,746,549 offenbart einen Schneideinsatz
mit einem ,Schnapprastmittel’. Der Schneideinsatz
weist eine Protuberanz (,Vorsprung 23”) auf, die sich
einer Einsatzbasisflache nach unten erstreckt, wobei
die Protuberanz eine ,Rastflache 27 aufweist, die
durch ein Rastelement oder -glied 29 in Eingriff ge-
nommen werden kann. Das Werkzeug kann auch ein
Auswurfelement 39 zum Austiiben einer Auswurfkraft
gegen die Spannkraft aufweisen, die durch das Ra-
stelement 29 ausgeilibt wird. Eine andere Veroffentli-
chung, die eine Protuberanz zeigt, ist EP 1 753 576.

[0005] Es ist eine Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung, einen neuen und verbesserten Schneidein-
satz und/oder ein Werkzeug bereitzustellen, die ei-
ne Schwalbenschwanz-Antirutschanordnung aufwei-
sen.

ZUSAMMENFASSUNG DER ERFINDUNG

[0006] Gemal einem ersten Aspekt des Gegen-
stands der vorliegenden Anmeldung wird ein Schnei-
deinsatz mit einer Einsatz-Schwalbenschwanz-Anti-
rutschanordnung bereitgestellt, die zu einer Einsatz-
basisflache davon benachbart ist.

[0007] Gemal einem weiteren Aspekt des Gegen-
stands der vorliegenden Anmeldung wird ein Schnei-
deinsatz bereitgestellt, der gegenulberliegende Ein-
satzober- und Basisflachen, die durch eine Einsatz-
umfangsflache verbunden sind, und eine Einsatz-
Schwalbenschwanz-Antirutschanordnung aufweist,
die zur Einsatzbasisflache benachbart ist und die
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eine erste, zweite und dritte Einsatzauflageflache
aufweist; wobei die erste Einsatzauflageflache ei-
nen ersten Schwalbenschwanzabschnitt aufweist,
der einen aufleren und spitzen ersten Schwalben-
schwanzwinkel mit der Einsatzbasisflache bildet; wo-
bei die zweite Einsatzauflagefldche einen zweiten
Schwalbenschwanzabschnitt aufweist, der einen au-
Reren und spitzen zweiten Schwalbenschwanzwinkel
mit der Einsatzbasisflache bildet; wobei die dritte Ein-
satzauflageflache einen dritten Schwalbenschwanz-
abschnitt aufweist, der einen dul3eren und spitzen
dritten Schwalbenschwanzwinkel mit der Einsatzba-
sisflache bildet; wobei in einer zur Einsatzbasisflache
senkrechten Ansicht der erste Schwalbenschwanz-
abschnitt nicht zum zweiten Schwalbenschwanzab-
schnitt parallel ist; und der Schneideinsatz einen
massiven Aufbau aufweist.

[0008] Esistzu beachten, dass alle Antirutschanord-
nungen (Einsatz oder Werkzeug) in der vorliegenden
Anmeldung sogenannte ,Schwalbenschwanz”-Anti-
rutschanordnungen sind, d. h. nicht parallele Schwal-
benschwanzabschnitte aufweisen, die einen spitzen
Schwalbenschwanzwinkel mit einer zugehdérigen Ba-
sisflache bilden. Der Kirze halber kénnen die Wor-
te ,Antirutschanordnung” nachstehend ohne das vor-
hergehende Wort ,Schwalbenschwanz” auftauchen,
sollten jedoch so aufgefasst werden, dass sie diesel-
be Bedeutung haben. Entsprechend kénnen der Kir-
ze halber die Worte ,Antirutschanordnung” nachste-
hend ohne das vorhergehende Wort ,Einsatz” oder
+~Werkzeug” auftauchen, wenn sich der Kontext klar
auf eine Antirutschanordnung des einen oder des an-
deren bezieht.

[0009] Es ist auch zu beachten, dass eine zur
Einsatzbasisflache senkrechte Ansicht auch eine
Schnittansicht sein kann, und alternativ eine Ansicht
ldngs einer Einsatzmittelachse sein kann, die sich
senkrecht zur und durch die Mitte der Einsatzbasis-
flache erstreckt.

[0010] Gemal noch einem weiteren Aspekt des
Gegenstands der vorliegenden Anmeldung wird ein
Schneideinsatz bereitgestellt, der aufweist: gegen-
Uberliegende Einsatzober- und Basisflachen, die
durch eine Einsatzumfangsflache verbunden sind,
eine Protuberanz, die sich von der Einsatzbasis-
flache erstreckt und von ihr umgeben ist und von
der Einsatzumfangsflache beabstandet ist, und eine
Schwalbenschwanz-Antirutschanordnung, die an der
Protuberanz ausgebildet ist; wobei die Schwalben-
schwanz-Antirutschanordnung eine erste, zweite und
dritte Einsatzauflageflache aufweist, die jeweils einen
ersten, zweiten und dritten Schwalbenschwanzab-
schnitt aufweisen, die jeweils einen duf3eren und spit-
zen Schwalbenschwanzwinkel mit der Einsatzbasis-
flache bilden; wobei mindestens der erste und zweite
Schwalbenschwanzabschnitt in einer zur Einsatzba-
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sisflache senkrechten Ansicht nicht zueinander par-
allel sind.

[0011] Gemal einem anderen Aspekt des Gegen-
stands der vorliegenden Anmeldung wird ein Schnei-
deinsatz bereitgestellt, der gegenuberliegende Ein-
satzober- und Basisflachen, die durch eine Einsatz-
umfangsflache verbunden sind, und eine Einsatz-
Schwalbenschwanz-Antirutschanordnung aufweist,
die benachbart zur Einsatzbasisflache ist und min-
destens drei Einsatzauflageflaichen aufweist; eine
erste Einsatzauflageflache, die einen ersten Ein-
satz-Schwalbenschwanzabschnitt aufweist, der ei-
nen aufleren und spitzen ersten Einsatz-Schwalben-
schwanzwinkel mit der Einsatzbasisflache bildet; ei-
ne zweite Einsatzauflagefldche, die einen zweiten
Einsatz-Schwalbenschwanzabschnitt aufweist, der
einen auflleren und spitzen zweiten Einsatz-Schwal-
benschwanzwinkel mit der Einsatzbasisflache bildet;
eine dritte Einsatzauflageflache, die einen dritten Ein-
satz-Schwalbenschwanzabschnitt aufweist, der ei-
nen aufleren und spitzen dritten Einsatz-Schwalben-
schwanzwinkel mit der Einsatzbasisflache bildet; wo-
bei in einer zur Einsatzbasisflache senkrechten An-
sicht die dritte Einsatzauflageflache in eine Richtung
weist, die zu einer Stelle entgegengesetzt ist, wo die
erste und zweite Einsatzauflageflache zusammen-
laufen.

[0012] Gemal einem anderen Aspekt des Gegen-
stands der vorliegenden Anmeldung wird ein Werk-
zeug mit einer Werkzeug-Schwalbenschwanz-Anti-
rutschanordnung benachbart zu einer Werkzeugba-
sisflache davon bereitgestellt.

[0013] GemalR noch einem anderen Aspekt des Ge-
genstands der vorliegenden Anmeldung wird ein
Werkzeug mit einer ersten und zweiten Werkzeug-
auflageflache bereitgestellt, die in einer zu einer
Werkzeugbasisflache senkrechten Ansicht mit zu-
nehmender Nahe zu einem Werkzeugumfangsbe-
reich zueinander hin zusammenlaufen.

[0014] Gemal einem weiteren Aspekt des Gegen-
stands der vorliegenden Anmeldung wird ein Werk-
zeug mit einer Drehachse bereitgestellt, die eine
Richtung von vorn nach hinten definiert, und das auf-
weist: ein Werkzeugschneidende; eine Werkzeugum-
fangsflache, die sich von der Werkzeugschneiden-
de nach hinten erstreckt; einen Einsatzaufnahmebe-
reich benachbart zum Werkzeugschneidende; und
Werkzeuginnen- und Umfangsbereiche, die auf ge-
genuberliegenden Seiten des Einsatzaufnahmebe-
reichs angeordnet sind; wobei sich der Werkzeugum-
fangsbereich langs des Werkzeugschneidendes und/
oder der Werkzeugumfangsflache erstreckt; wobei
der Einsatzaufnahmebereich eine Werkzeugbasisfla-
che, eine Aufnahmeaussparung, die in das Werkzeug
von der Werkzeugbasisflache ausgespart ist und
mindestens teilweise dadurch umgeben ist, und erste
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und zweite Werkzeugauflageflachen aufweist; wobei
die erste Werkzeugauflageflache einen ersten Werk-
zeug-Schwalbenschwanzabschnitt aufweist, der ei-
nen inneren und spitzen ersten Werkzeug-Schwal-
benschwanzwinkel mit der Werkzeugbasisflache bil-
det; und wobei die zweite Werkzeugauflageflache ei-
nen zweiten Werkzeug-Schwalbenschwanzabschnitt
aufweist, der einen inneren und spitzen zweiten
Werkzeug-Schwalbenschwanzwinkel mit der Werk-
zeugbasisflache bildet; wobei in einer zur Werkzeug-
basisflache senkrechten Ansicht der erste Werkzeug-
Schwalbenschwanzabschnitt nicht mit dem zweiten
Werkzeug-Schwalbenschwanzabschnitt parallel ist;
und das Werkzeug ferner mit einem Klemmloch aus-
gebildet ist, das an einem ersten Ende in die Auf-
nahmeaussparung mindet und sich von dort in des
Werkzeug erstreckt.

[0015] Gemal einem anderen Aspekt des Gegen-
stands der vorliegenden Anmeldung wird ein Werk-
zeug bereitgestellt, das ein Schraubloch, das in ei-
ne Werkzeugumfangsflache miindet, und ein Klemm-
loch aufweist, das das Schraubloch kreuzt und auf ei-
nen Werkzeugumfangsbereich gerichtet ist.

[0016] Gemall einem weiteren Aspekt des Ge-
genstands der vorliegenden Anmeldung wird ein
Werkzeug bereitgestellt, das aufweist: ein Werk-
zeugschneidende; eine Werkzeugumfangsflache, die
sich von der Werkzeugschneidende nach hinten er-
streckt; einen Einsatzaufnahmebereich benachbart
zum Werkzeugschneidende; Werkzeuginnen- und
Umfangsbereiche, die auf gegeniberliegenden Sei-
ten des Einsatzaufnahmebereichs angeordnet sind,
wobei sich der Werkzeugumfangsbereich langs des
Werkzeugschneidendes und/oder der Werkzeugum-
fangsflache erstreckt; ein Schraubloch, das an einem
ersten Ende in die Werkzeugumfangsflache miindet
und sich in den Werkzeuginnenbereich erstreckt; ein
Klemmloch, das an einem ersten Ende in den Ein-
satzaufnahmebereich und an einem zweiten Ende in
das Schraubloch mindet und eine Klemmlochachse
aufweist, die sich durch eine Mitte davon und zum
Werkzeugumfangsbereich erstreckt; wobei der Ein-
satzaufnahmebereich eine Werkzeugbasisflache und
eine erste und zweite Werkzeugauflageflache auf-
weist, die in einer zur Werkzeugbasisflache senk-
rechten Ansicht mit zunehmender Nahe zum Werk-
zeugumfangsbereich zueinander hin zusammenlau-
fen.

[0017] Gemal noch einem anderen Aspekt des Ge-
genstands der vorliegenden Anmeldung wird ein
Werkzeug gemal einem der obigen Aspekte bereit-
gestellt, das ferner eine Klemme und eine Schraube
aufweist, die zum Bewegen der Klemme konfiguriert
ist.

[0018] Gemal einem weiteren Aspekt des Gegen-
stands der vorliegenden Anmeldung wird ein Werk-
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zeug bereitgestellt, das ein Werkzeug, eine Schrau-
be und eine Klemme aufweist; wobei das Werk-
zeug ein Schraubloch, das an einem ersten Ende
in eine Werkzeugumfangsflache mindet und sich
in das Werkzeug erstreckt, und ein Klemmloch auf-
weist, das an einem ersten Ende in einen Ein-
satzaufnahmebereich und an einem zweiten Ende
in das Schraubloch mindet; wobei die Schraube
im Schraubloch angeordnet ist; wobei die Klemme
im Klemmloch angeordnet ist; wobei die Schraube
einen Betatigungsabschnitt, einen erweiterten Ab-
schnitt und einen mittleren Abschnitt aufweist, der
dinner als der erweiterte Abschnitt ist und zwi-
schen dem Betatigungsabschnitt und dem erweiter-
ten Abschnitt angeordnet ist; wobei der Betatigungs-
abschnitt der Schraube der Werkzeugumfangsflache
naher liegt als der erweiterte Abschnitt; wobei die die
Klemme auf dem erweiterten Abschnitt aufliegt; wo-
bei das Werkzeug konfiguriert ist, die Klemme mittels
deren Auflage auf den erweiterten Abschnitt zum Ein-
satzaufnahmebereich zu bewegen, wenn die Schrau-
be vom Werkzeug in eine Richtung nach aufien be-
wegt wird.

[0019] Wie unten weiter ndher ausgefihrt wird, kann
eine Schwalbenschwanz-Antirutschanordnung eines
Schneideinsatzes Flachen aufweisen, die zur Ver-
wendung mit einem Werkzeug konfiguriert sind, das
entsprechende Werkzeug-Schwalbenschwanz-Anti-
rutschanordnungsflachen aufweist.

[0020] Gemal einem anderen Aspekt des Gegen-
stands der vorliegenden Anmeldung wird eine Werk-
zeuganordnung bereitgestellt, die ein Werkzeug ge-
maf einem der obigen Aspekte und einen Schneid-
einsatz gemal einem der obigen Aspekte aufweist.

[0021] Insbesondere kann die Werkzeuganordnung
einen Schneideinsatz gemal einem der obigen As-
pekte; ein Werkzeug gemal einem der obigen As-
pekte; und eine Klemme aufweisen, die in einem
Klemmloch angeordnet ist; wobei der Schneideinsatz
an einem Einsatzaufnahmebereich des Werkzeugs
montiert ist, wobei nur: eine erste Einsatzauflagefla-
che auf einer ersten Werkzeugauflageflache aufliegt;
eine zweite Einsatzauflagefldche auf einer zweiten
Werkzeugauflageflache aufliegt; eine Klemme auf ei-
ner dritten Einsatzauflageflache aufliegt; und eine
Einsatzbasisflache auf der Werkzeugbasisflache auf-
liegt.

[0022] GemalR noch einem anderen Aspekt des Ge-
genstands der vorliegenden Anmeldung wird ein Ver-
fahren zum Klemmen eines Schneideinsatzes an ein
Werkzeug bereitgestellt, die jeweils einen Aufbau ge-
maf einem der obigen Aspekte aufweisen.

[0023] Es kdnnen ein oder mehrere der folgenden
Vorteile mit einer Einsatz-Schwalbenschwanz-Anti-
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rutschanordnung erzielt werden, die benachbart zu

einer Einsatzbasisflache ausgebildet ist:
— Einsatzseitenflachen kdénnen unabhangig von
einer Klemmfunktion gestaltet sein. Anders aus-
gedrickt, kénnen die Einsatzseitenflachen so
konfiguriert (bemessen und/oder ausgerichtet)
sein, dass sie von allen Flachen eines Werkzeugs
beabstandet sind. Noch anders ausgedrickt, kdn-
nen die Einsatzseitenflachen so konfiguriert sein,
dass sie keinen Kontakt mit einem Werkzeug ha-
ben. Folglich kann ein einziges Werkzeug mit ei-
ner Werkzeug-Schwalbenschwanz-Antirutschan-
ordnung (die einer Schwalbenschwanz-Antirut-
schanordnung mit nur einer GrélRe entspricht)
konfiguriert werden, um unterschiedlich geform-
te und/oder bemessene Schneideinatze zu hal-
ten (d. h. die Seitenflachen der Einsétze kénnen
unterschiedliche GréRen und/oder Formen auf-
weisen). Im Gegensatz dazu ist das Werkzeug,
das in US 4,335,983 offenbart wird, mehr dar-
auf beschrankt, einen Einsatz einer spezifischen
Umfangsform zu verwenden (da die Flachen des
Werkzeugs, die konfiguriert sind, die Schwalben-
schwanz-Seitenflachen 22, 23 zu berihren, und
sogar die hintere Seitenflache 25 des Schneidein-
satzes davon konfiguriert ist, den Schneideinsatz
an vorgegebenen Positionen zu berihren).
— Eine Einsatzoberflache des Schneideinsatzes
kann von einer Klemmfunktion unabhangig sein
(zum Beispiel kann die Einsatzoberflache frei von
einem vorstehenden Schraubenkopf, einem nach
aulen vorstehenden Abschnitt benachbart zu ei-
nem Schraubloch oder einer Konfiguration sein,
die dazu bestimmt ist, eine Klemmbacke auf-
zunehmen. Folglich kann es ermdglicht werden,
dass Spane frei langs der Einsatzoberflache flie-
Ren, oder sie kbnnen so gestaltet werden, dass
deren Fluss in einer vorteilhaften Weise gesteuert
wird.
— Ein Schneideinsatz kann einen massiven Auf-
bau aufweisen (d. h. da die Schwalbenschwanz-
abschnitte so konfiguriert sind, dass sie eine Auf-
wartsbewegung des Schneideinsatzes relativ zu
einem Werkzeug einschranken, an der er montiert
ist, gibt es folglich keine Notwendigkeit eines ver-
héaltnismaRig groflen Schraublochs oder von meh-
reren kleinen Schraubléchern zum Aufnehmen ei-
ner Schraube oder von Schrauben, die zum Be-
reitstellen einer nach unten gerichteten Kraft konfi-
guriert sind, die bendtigt wird, um den Schneidein-
satz an einem Werkzeug zu halten). Folglich kann
ein Schneideinsatz verhaltnismaRig sehr viel klei-
ner (und folglich leichter sein) als bekannte Einsat-
ze zur Hochgeschwindigkeitsbearbeitung, was in-
folge der grolRen Krafte sehr erheblich sein kann,
die mit einem Gewicht des Schneideinsatzes ver-
bunden sind, wenn er mit hohen Geschwindigkei-
ten gedreht wird.
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— Drei oder mehr Schwalbenschwanzabschnitte
kénnen es ermdglichen, dass ein Schneideinsatz
drei- oder mehrfach wendbar ist.

— Schwalbenschwanzabschnitte, die zu einer Ein-
satzbasisflache benachbart sind (und nicht durch
die Einsatzbasisflaiche selbst gebildet werden)
kdnnen sowohl Klemm- (d. h. in eine Richtung
senkrecht zu einer Einsatzbasisflache) als auch
laterale Antirutschfunktionen bereitstellen.

[0024] Entsprechend kann ein Werkzeug und/oder
eine Werkzeuganordnung, die zum Halten einer
Schneideinsatzes konfiguriert sind, mit irgendeinem
der oben beschriebenen Merkmale einen oder meh-
rere ahnliche Vorteile erzielen:
— Werkzeugtaschenseitenflachen kénnen unab-
hangig von einer Klemmfunktion sein. Anders aus-
gedrickt, kbnnen die Werkzeugtaschenseitenfla-
chen so konfiguriert (bemessen und/oder aus-
gerichtet) sein, dass sie von allen Flachen ei-
nes Schneideinsatzes beabstandet sind, der da-
durch gehalten werden soll. Noch anders aus-
gedrickt, kbnnen die Werkzeugtaschenseitenfla-
chen so konfiguriert sein, dass sie einen Schneid-
einsatz nicht berihren.
— Ein Werkzeug kann so konfiguriert sein, dass
es einen Schneideinsatz nur mittels einer Werk-
zeugbasisflache und Flachen berihrt, die an ei-
ner Aufnahmeaussparung angeordnet sind. Der
Rest des Werkzeugs kann unabhéngig von einem
zusétzlichen Aufbau sein, der eine Klemmfunkiti-
on aufweist (zum Beispiel kann ein Werkzeug frei
von einer Schraube, die konfiguriert ist, direkt eine
Klemmkraft auf einen Schneideinsatz auszuiben,
oder einer Klemmbacke sein, die konfiguriert ist,
direkt eine Klemmkraft auf einen Schneideinsatz
auszulben).
— Ein Werkzeuginnenbereich in einer Héhe Uber
der Werkzeugbasisflache kann unabhangig von
einer Klemmfunktion sein (d. h. wenn auf die
Klemmanordnung mittels eines Schraublochs zu-
gegriffen wird, das in eine Werkzeugumfangsfla-
che mindet). Folglich kann es ermdglicht wer-
den, dass Spane frei langs der Einsatzoberflache
und des benachbarten Werkzeuginnenbereichs
flieRen.
— Ein Werkzeug kann konfiguriert sein, ferner ei-
nen Einsatz mittels einer Zentrifugalkraft festzu-
klemmen (d. h. wahrend der Rotation, und wo auf
die Klemmanordnung mittels eines Schraublochs
zugegriffen wird, das in eine Werkzeugumfangs-
flache mundet, und die Schraube dazu bestimmt
ist, den Einsatz festzuklemmen, wenn die Schrau-
be aus dem Werkzeug zuriickgezogen wird).
— Ein Werkzeug kann eine zusatzliche Stabilitat
zum Klemmen eines Schneideinsatzes durch Be-
reitstellen einer Klemmkraft in eine Schneidrich-
tung bereitstellen.
— Ein Werkzeug kann eine Aufwartsverschiebung
eines Schneideinsatzes und/oder einer Klemme
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verhindern (wo ein Abschnitt der Klemme mindes-
tens teilweise von oben durch das Werkzeug be-
deckt ist) (anders ausgedriickt, befindet sich die
Klemme teilweise innerhalb des Werkzeugs).

— Schwalbenschwanzabschnitte, die zu einer
Werkzeugbasisflache benachbart sind (und nicht
durch die Werkzeugbasisflache selbst gebildet
werden) kénnen sowohl Klemm- (d. h. in eine
Richtung senkrecht zu einer Werkzeugbasisfla-
che) als auch laterale Antirutschfunktionen bereit-
stellen.

[0025] Wahrend die Herstellung von Anordnungen
mit Schwalbenschwanzabschnitten etwas komplex
ist (im Vergleich zu einem verhaltnismafig einfachen/
kostenguinstigen Aufbau eines Schraublochs und ei-
ner Schraube), wird angenommen, dass mindestens
einer der obigen Vorteile oder eine Kombination da-
von, einen solchen Nachteil kompensieren kann.

[0026] Hinsichtlich der obigen Vorteile, die mit einem
Schneideinsatz zusammenhangen, der einen massi-
ven Aufbau aufweist, ist es zu beachten, dass ein
solcher Vorteil in einem gewissen Mall mit einem
verhéltnismaRig kleinen Durchgangsloch in einem
Schneideinsatz koexistieren kann. Um das naher
auszufihren, ist ein Schneideinsatz mit einem mas-
siven Aufbau, und der von jedem Durchgangsloch
welcher Art auch immer frei ist, in der Theorie struk-
turell starker als ein Schneideinsatz, der mit einem
Durchgangsloch ausgebildet ist. Obwohl die Schwal-
benschwanz-Antirutschanordnung der vorliegenden
Anmeldung im Gegensatz zur normalen Durchgangs-
loch/Schrauben-Klemmanordnung tber die Schwal-
benschwanzabschnitte davon eine nach unten ge-
richtete Klemmkraft auf den Schneideinsatz ausubt,
wird es sich verstehen, dass ein Schneideinsatz im-
mer noch einen massiven Aufbau aufweisen und mit
einem kleinen Durchgangsloch versehen sein kann,
zum Beispiel zum Beschichten, ohne dessen Struk-
tur GbermaRig zu schwachen. Wahrend folglich ein
Schneideinsatz mit einem massiven Aufbau, und der
frei von einem Durchgangsloch ist, hinsichtlich seiner
strukturellen Festigkeit vorteilhaft ist, wird es sich ver-
stehen, dass ein massiver Einsatz mit einem verhalt-
nismafig kleinen Durchgangsloch immer noch vor-
teilhaft sein kann, zum Beispiel zu Beschichtungs-
zwecken. Um eine Uberflissige Schwéchung des
Schneideinsatzes zu vermeiden, sollte ein solches
Durchgangsloch so klein wie moéglich sein. Dement-
sprechend kann fur die Zwecke der Beschreibung
und der Anspriiche ein Schneideinsatz, der so defi-
niert ist, dass er einen ,massiven Aufbau” aufweist,
immer noch ein Durchgangsloch aufweisen, das ei-
nen Durchmesser von weniger als 3 mm aufweist
(oder ein nicht kreisférmiges Loch, das ein aquiva-
lentes Volumen aufweist). Anders ausgedrickt, ist
ein Schneideinsatz, der einen massiven Aufbau auf-
weist, frei von einem Durchgangsloch, das einen
Durchmesser von 3 mm oder mehr aufweist (oder
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einem nicht kreisférmigen Loch, das ein aquivalen-
tes Volumen aufweist). Vorzugsweise sollte ein sol-
ches Durchgangsloch 2 mm oder kleiner sein, oder
ganz besonders bevorzugt sogar 1 mm oder kleiner
(oder ein nicht kreisférmiges Loch, das ein aquiva-
lentes Volumen aufweist). Es wird sich verstehen,
dass die strukturell starkste Ausfihrungsform eines
Schneideinsatzes ferner so definiert werden kann,
dass sie ,frei von einem Durchgangsloch” ist, was
bedeutet, dass der Schneideinsatz frei von einem
Durchgangsloch mit irgendeinem Durchmesser ist.
Trotz der Tatsache, dass die meisten Schneidein-
satze Durchgangsldcher aufweisen, um die nach un-
ten gerichtete Klemmkraft bereitzustellen, die bend-
tigt wird, um Tausenden oder sogar Millionen von
StoRen gegen ein Werkstlick standzuhalten (insbe-
sondere bei Frasanwendungen) wird angenommen,
dass mindestens einer der obigen Vorteile oder eine
Kombination davon einen solchen Nachteil kompen-
sieren kann.

[0027] Hinsichtlich der obigen Vorteile, die die Hoch-
geschwindigkeitsbearbeitung betreffen, ist zu beach-
ten, dass Schellwerkzeuge als jene definiert werden
kdnnen, die fur einen Betrieb konfiguriert sind, in dem
eine Reibungsarretierung ungentgend ist, um Zen-
trifugalkraften wahrend der Rotation standzuhalten.
Weitere Ausfihrungen kénnen in ISO 15641 gefun-
den werden. Solche Werkzeuge kénnen besonders
fur die Bearbeitung von Materialien wie weichen Me-
tallen, insbesondere Aluminium vorteilhaft sein.

[0028] Hinsichtlich der oben erwéhnten Vorteile, die
das Rutschen des Schneideinsatzes langs der Werk-
zeugbasisflache betreffen, ist zu beachten, dass ein
solches Rutschen eine Rotations- und/oder Verschie-
bungsbewegung umfassen kann. Das Rutschen, das
vorzugsweise verhindert wird, ist sichtbares Rut-
schen, d. h. es konnte eine ausreichende Konstruk-
tionstoleranz des Werkzeugs und/oder Schneidein-
satz geben, um eine sichtbare Relativbewegung da-
von zu ermdglichen, die es der Klemme ermdglichen
kénnte, den Schneideinsatz geeignet zu positionie-
ren. Jedoch kénnte das Rutschen auch nicht sichtba-
res Rutschen sein, d. h. extrem wenig, so dass es oh-
ne VergréRerung nicht sichtbar ist, jedoch wahrend
Schneidvorgangen auftreten kann.

[0029] Es wird sich verstehen, dass da eine Schwal-
benschwanz-Antirutschanordnung der vorliegenden
Anmeldung nicht nur dazu konfiguriert ist, eine
Klemmfunktion senkrecht zu einer Basisflache son-
dern auch eine laterale Antirutschfunktion bereitzu-
stellen, wobei ein solches Rutschen unter anderem
durch Schneidkrafte an mindestens einer Schneid-
kante des Schneideinsatzes verursacht wird, die
Antirutschanordnung vorteilhafterweise mit geome-
trischen Merkmalen konfiguriert sein kann, die die
Schneidkantengeometrie des Schneideinsatzes be-
treffen. Einige nicht einschrankende Beispiele sol-
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cher geometrischen Merkmale kénnen eines oder
mehreres einer Lange, Ausrichtung oder Position
eines Schwalbenschwanzabschnitts sein, oder zum
Beispiel die Anzahl der Schwalbenschwanzabschnit-
te in Beziehung zur Anzahl der Schneidkantenab-
schnitte einer Schneidkante sein. Es wird sich verste-
hen, dass ein Verweis auf eine vorteilhafte Kraftver-
teilung unten fir Hochgeschwindigkeitsbearbeitungs-
vorgange besonders relevant ist.

[0030] Wahrend Schneideindtze mit symmetrisch
angeordneten Schwalbenschwanzabschnitten als
nachteilig betrachtet werden kénnen, wenn sie un-
symmetrischen Schneidkréaften ausgesetzt sind, wird
angenommen, dass mindestens einer der obigen
Vorteile oder eine Kombination davon, einen solchen
Nachteil kompensieren kann.

[0031] Es wird sich verstehen, dass das oben Ge-
sagte eine Zusammenfassung ist, und dass jeder der
obigen Aspekte ferner irgendeines der nachstehend
beschriebenen Merkmale aufweisen kann. Insbeson-
dere koénnen die folgenden Merkmale entweder fir
sich oder in Kombination auf irgendeinen der obigen
Aspekte anwendbar sein:
i. Ein Schneideinsatz kann gegeniberliegende
Einsatzober- und Basisflachen aufweisen, die
durch eine Einsatzumfangsflache verbunden sind.
ii. Eine Schneidkante kann langs einer Schnitt-
linie einer Einsatzoberflache und einer Einsatz-
umfangsflache ausgebildet sein. Es kann sich ei-
ne Schneidkante l&ngs einer gesamten Schnittli-
nie einer Einsatzoberflache und einer Einsatzum-
fangsflache erstrecken.
iii. Eine Schneidkante kann in einer zu einer Ein-
satzbasisflache senkrechten Ansicht Eckenkan-
tenabschnitte aufweisen, die gerade Abschnitte
verbinden. Praziser kdnnen sich ein erster und
zweiter Schneidkantenabschnitt, die sich von ei-
nem Eckenkantenabschnitt erstrecken, in einer zu
einer Einsatzbasisflache senkrechten Ansicht ge-
rade sein.
iv. Ein Schneideinsatz kann ein einseitiger Schnei-
deinsatz sein. Zum Beispiel kann ein Schneid-
einsatz nur langs einer Schnittlinie einer Einsatz-
oberflache und einer Einsatzumfangsflache eine
Schneidkante aufweisen.
v. Eine Schneidkante kann einen ersten und zwei-
ten Schneidkantenabschnitt aufweisen, die sich
von unterschiedlichen Seiten eines Eckenkanten-
abschnitts erstrecken. Ein erster Schneidkanten-
abschnitt kann langer als ein zweiter Schneid-
kantenabschnitt davon sein. Ein erster Schneid-
kantenabschnitt kann in einer zu einer Einsatz-
basisflache senkrechten Ansicht mit einem ersten
Einsatz-Schwalbenschwanzabschnitt einen Win-
kel von 30° oder weniger bilden. Es wurde fest-
gestellt, dass, wenn sich der erste Schneid-
kantenabschnitt und erste Schwalbenschwanzab-
schnitt einer parallelen Konfiguration nahern, ei-
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ne bessere Kraftverteilung durch den Schneid-
einsatz bereitgestellt werden kann. Dementspre-
chend wird es bevorzugt, dass ein erster Schneid-
kantenabschnitt und ein erster Einsatz-Schwal-
benschwanzabschnitt einen Winkel von 15° oder
weniger bilden.

vi. Eine Schneidkante kann einen oder mehre-
re Hauptschneidkantenabschnitte aufweisen. Ein
Hauptschneidkantenabschnitt ist eine 1angste ge-
rade Schneidkante eines Einsatzes (es kann eine
Vielzahl von Hauptschneidkantenabschnitten glei-
cher Lange geben) in einer zu einer Einsatzbasis-
flache senkrechten Ansicht.

vii. Ein Schneideinsatz kann eine gleiche An-
zahl von geraden Einsatz-Schwalbenschwanzab-
schnitten (d. h. das Wort ,gerade” schliel3t Ecken-
schwalbenschwanzabschnitte aus) und Haupt-
schneidkantenabschnitten aufweisen.

viii. Ein Schneideinsatz kann mindestens einen
Hauptschneidkantenabschnitt aufweisen, der zu
einem benachbarten geraden Einsatz-Schwal-
benschwanzabschnitt parallel ist. Es kdnnen alle
Hauptschneidkantenabschnitte zu benachbarten
geraden Einsatz-Schwalbenschwanzabschnitten
parallel sein.

ix. In einer zu einer Einsatzbasisflache senkrech-
ten Ansicht kann ein Schneideinsatz eine Rotati-
onssymmetrie, die gleich 360° dividiert durch eine
Anzahl von Hauptschneidkantenabschnitten ist,
um eine Einsatzmittelachse aufweisen, die sich
senkrecht zur und durch die Mitte der Einsatz-
basisflache erstreckt (z. B. weist im unten dar-
gestellten Beispiel der Schneideinsatz eine Ro-
tationssymmetrie von 120° um Einsatzmittelach-
se auf). Ein Schneideinsatz kann eine Rotations-
symmetrie von nur einem Winkel aufweisen, der
gleich 360° dividiert durch eine Anzahl von Haupt-
schneidkantenabschnitten ist.

x. Ein Schneideinsatz kann wendbar sein. Je-
de Wendeposition kann dieselben Schwalben-
schwanzabschnitte verwenden. Ein Schneidein-
satz kann eine Anzahl von Schneidkantenab-
schnitten aufweisen, die sich von einer Anzahl ih-
rer Wendepositionen unterscheidet. Zum Beispiel
kann ein dreieckig geformter Schneideinsatz, der
mit drei Wendepositionen konfiguriert ist, sechs
Schneidkantenabschnitte aufweisen (z. B. einen
ersten Nebenschneidkantenabschnitt, der einen
gemeinsamen ersten Eckenkantenabschnitt mit
einem ersten Hauptschneidkantenabschnitt ge-
meinsam hat, der l&nger als der erste Neben-
schneidkantenabschnitt ist, und einen zweiten Ne-
benschneidkantenabschnitt, der eine gemeinsa-
me zweite Eckenkante mit einem zweiten Haupt-
schneidkantenabschnitt gemeinsam hat, der I&n-
ger als der zweite Nebenschneidkantenabschnitt
ist, und einen dritten Nebenschneidkantenab-
schnitt, der eine gemeinsame dritte Eckenkan-
te mit einem dritten Hauptschneidkantenabschnitt
gemeinsam hat, der langer als der dritte Neben-
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schneidkantenabschnitt ist). In einem solchen Bei-
spiel kann der Schneideinsatz konfiguriert sein,
um in einer ersten Wendeposition mittels des ers-
ten Neben- und Hauptschneidkantenabschnitts,
in einer zweiten Position mittels des zweiten Ne-
ben- und Hauptschneidkantenabschnitts und in ei-
ner dritten Position mittels des dritten Neben- und
Hauptschneidkantenabschnitts zu bearbeiten. Ei-
ne symmetrische Antirutschanordnung kann zum
Konfigurieren eines Schneideinsatzes vorteilhaft
sein, der drei- oder mehrfach wendbar sein soll.
xi. Eine Schneidkante kann einen oder mehrere
spiralférmige Abschnitte aufweisen. Vorzugswei-
se sind die Haupt- und Nebenschneidkantenab-
schnitte der Schneidkante alle spiralférmig. Dies
kann zum Beispiel zur Hochgeschwindigkeitsbe-
arbeitung von Aluminium vorteilhaft sein.

xii. Ein Schneideinsatz kann in einer zur einer Ein-
satzoberflache senkrechten Ansicht eine dreiecki-
ge Form aufweisen.

xiii. Eine Einsatzoberflache kann als eine Spanfla-
che konfiguriert sein.

xiv. Eine Einsatzumfangsflache kann als eine Frei-
flache konfiguriert sein.

xv. Eine Basisflache eines Schneideinsatzes und/
oder Werkzeugs kann eben sein.

xvi. Eine Werkzeug-Antirutschanordnung kann
eine erste und zweite Werkzeugauflageflache
aufweisen. Eine Werkzeug-Antirutschanordnung
kann exakt zwei Auflageflachen aufweisen, nam-
lich die erste und zweite Werkzeugauflageflache.
Eine Werkzeug-Antirutschanordnung kann eine
Betatigungsflache aufweisen. Eine Werkzeug-An-
tirutschanordnung kann exakt eine Betatigungs-
flache aufweisen.

xvii. eine Einsatz-Antirutschanordnung kann exakt
drei Auflageflachen aufweisen.

xviii. Eine erste und zweite Auflageflache ei-
nes Werkzeugs und/oder eines Schneideinsat-
zes konnen in einer zu einer jeweiligen Basisfla-
che senkrechten Ansicht nicht zueinander paral-
lel sein. Die erste und zweite Auflageflache kann
teilweise oder vorzugsweise langs deren gesam-
ten Lange zueinander hin zusammenlaufen. Je-
des Paar von Punkten der ersten und zweiten
Auflageflache, die naher zu einer Betatigungsfla-
chenebene liegen als ein anderes Paar von Punk-
ten der ersten und zweiten Auflageflache, die wei-
ter weg von der Betatigungsflachenebene ange-
ordnet sind, kann einen vorgegebenen Abstand
mit einem gréReren Ausmal als das letztgenann-
te Paar von Punkten aufweist. Paare von am
nachsten gelegenen Punkten der ersten und zwei-
ten Auflageflache kdnnen in jeweiligen gemein-
samen Auflageflachenebenen liegen, die parallel
zur Betétigungsflachenebene sind, sind in einem
vorgegebenen Abstand entfernt. Mindestens ei-
ner der vorgegebenen Abstédnde weist ein gro-
Reres Ausmal als ein anderer vorgegebener Ab-
stand auf, der mit einem Paar von Punkten ver-
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knUpft ist, die weiter von der Betatigungsflachen-
ebene entfernt sind. In einer senkrechten Ansicht
eines Werkzeugs oder einer Einsatzbasisflache
kénnen sich eine erste und zweite Auflageflache
unter einem Einsatz- oder Werkzeugauflagewin-
kel von weniger als 180° zueinander erstrecken.
Die erste und zweite Auflageflache kénnen sich
unter einem spitzen Einsatz- oder Werkzeugauf-
lagewinkel zueinander erstrecken. Besonders be-
vorzugt liegt ein Einsatz- oder Werkzeugauflage-
winkel zwischen 20° bis 90°. Ganz besonders be-
vorzugt ist ein Bereich von 50° bis 70°.

xix. Eine Antirutschanordnung eines Schneidein-
satzes oder Werkzeugs kann zu einer Basisfla-
che davon benachbart sein. Einsatzauflagefla-
chen kénnen sich von einer Einsatzbasisflache in
eine Richtung von einer Einsatzoberflache weg er-
strecken.

xx. Eine Auflageflaiche eines Schneideinsat-
zes kann einen Einsatz-Schwalbenschwanzab-
schnitt aufweisen, der einen duf3eren und spitzen
Schwalbenschwanzwinkel mit einer Einsatzbasis-
flache bildet.

xxi. Eine Auflageflache, vorzugsweise jede Auf-
lageflache, eines Schneideinsatzes kann einen
konkav geformten Verbindungsabschnitt aufwei-
sen, der einen Einsatz-Schwalbenschwanzab-
schnitt davon mit einer Einsatzbasisflache ver-
bindet. Jeder konkav geformte Verbindungsab-
schnitt kann einen Radius R; von mindes-
tens 0,05 mm aufweisen. Ein solcher Radius
kann zum Bereitstellen einer strukturellen Festig-
keit wahrend Hochgeschwindigkeitsschneidvor-
gangen vorteilhaft sein. Ein Einsatz-Schwalben-
schwanzabschnitt und konkav geformter Verbin-
dungsabschnitt kdnnen zusammen eine Protu-
beranz-Auflageaussparung an einer Protuberanz
bilden, die sich von der Einsatzbasisflache er-
streckt. Da Schwalbenschwanzabschnitte im All-
gemeinen konfiguriert sind, bestimmten Kraftan-
wendungen auf sie standzuhalten, wird es sich
verstehen, dass selbst diskontinuierliche Schwal-
benschwanzabschnitte, die nichtsdestotrotz in der
gleichen Ebene liegen, fur die Zwecke der Be-
schreibung und Anspriche als ein einzelner
Schwalbenschwanzabschnitt betrachtet werden.
xxii. Schwalbenschwanzabschnitte der ersten und
zweiten Auflageflache kdnnen sich in eine Rich-
tung nach oben und nach innen erstrecken. Ein-
satz-Schwalbenschwanzwinkel kénnen mit einer
Basisflache einen AuRenwinkel zwischen 50° und
80° bilden. Es wurde festgestellt, dass Einsatz-
Schwalbenschwanzwinkel von 70° bis 80° eine
vorteilhafte Kraftverteilung bereitstellen kbnnen.
xxiii. In einer zu einer Einsatzbasisflache senk-
rechten Ansicht kbnnen ein Schwalbenschwanz-
abschnitt oder alle Schwalbenschwanzabschnit-
te eines Schneideinsatzes vom Schneideinsatz
nach auen weisen. Um das naher auszufiihren,
kénnen ein Schwalbenschwanzabschnitt oder -
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Abschnitte abgeschragt sein, wobei Punkte dar-
auf, die von einer Einsatzbasisflache weiter ent-
fernt sind, in einer zu einer Einsatzbasisflache
senkrechten Ansicht zu einem benachbarten Ab-
schnitt einer Umfangsbasiskante geneigt sind.
Umgekehrt kann in einer zu einer Werkzeugbasis-
flache senkrechten Schnittansicht jede der ersten
und zweiten Werkzeugauflageflache nach innen
weisen. Entsprechend kann eine Werkzeugbeta-
tigungsflache nach innen weisen.

xxiv. Eine Umfangsbasiskante kann sich langs ei-
ner Schnittlinie einer Einsatzbasisflache und einer
Einsatzumfangsflache erstrecken.

xxv. Eine maximale Basisbreite kann zwischen
am weitesten entfernten benachbarten Punkten
irgendwelcher (d. h. aller) Einsatz-Schwalben-
schwanzabschnitte des Schneideinsatzes zu ei-
ner Umfangsbasiskante messbar sein.

xxvi. Eine minimale Basisbreite kann zwischen
am nachsten gelegenen benachbarten Punkten
irgendwelcher (d. h. aller) Einsatz-Schwalben-
schwanzabschnitte des Schneideinsatzes und ei-
nem benachbarten Abschnitt einer Umfangsba-
siskante messbar sein. Die minimale Basisbreite
kann ein Ausmal} von mindestens 50% einer ma-
ximalen Basisbreite aufweisen.

xxvii. In einer zur Einsatzbasisflache senkrechten
Ansicht kann eine erste Basisbreite zwischen ei-
nem ersten Schwalbenschwanzabschnitt und ei-
nem benachbarten Abschnitt einer Umfangsba-
siskante messbar sein. Wenn der Schwalben-
schwanzabschnitt und die benachbarte Umfangs-
basiskante nicht parallel sind, wird die erste Basis-
breite so betrachtet, dass sie zwischen am nachs-
ten gelegenen Punkten davon liegt. Die erste Ba-
sisbreite kann ein Ausmal’ von 60% bis 90% einer
maximalen Basisbreite aufweisen. Vorzugsweise
kann die erste Basisbreite ein Ausmal’ zwischen
70% bis 80% der maximalen Basisbreite aufwei-
sen.

xxviii. In einer zu einer Einsatzbasisflache
senkrechten Ansicht kann ein eingeschriebe-
ner Schwalbenschwanzkreis Einsatz-Schwalben-
schwanzabschnitten einer Antirutschanordnung
eingeschrieben sein und kann einen Schwalben-
schwanzradius R1 aufweisen.

xxiX. In einer zu einer Einsatzbasisflache senk-
rechten Ansicht kann ein eingeschriebener Kan-
tenkreis einer Umfangsbasiskante des Schneid-
einsatzes eingeschrieben sein und kann einen
Kantenradius R2 aufweisen.

xxx. Ein Schwalbenschwanzradius R1 kann ein
Ausmal} von zwischen 40% und 70% eines Kan-
tenradius R2 aufweisen. Vorzugsweise weist der
Schwalbenschwanzradius R1 ein Ausmaf} von
zwischen 45% und 65% des Kantenradius R2 auf,
und ganz besonders bevorzugt zwischen 50% und
60%.

xxxi. Ein erster und/oder zweiter Einsatz-Schwal-
benschwanzabschnitt kann ausgedehnt werden.
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AuRerdem kénnen ein dritter Einsatz-Schwalben-
schwanzabschnitt oder alle Einsatz-Schwalben-
schwanzabschnitte des Schneideinsatzes ausge-
dehnt werden. Vorzugsweise kann die Ausdeh-
nung in eine zu einer Einsatzbasisflache paralle-
le Richtung erfolgen. Anders ausgedrickt, kann
eine erste Abmessung eines Schwalbenschwanz-
abschnitts in eine Richtung senkrecht zu einer
Einsatzbasisebene messbar sein, und eine ver-
haltnismaRig grofRere Abmessung (d. h. langs
der Ausdehnung des Schwalbenschwanzes) kann
in eine Richtung parallel zur Einsatzbasisflache
messbar sein.

xxxii. Ein erster und zweiter Einsatz-Schwalben-
schwanzabschnitt kdnnen in einer zur Einsatz-
basisflache senkrechten Ansicht gleiche Lange
aufweisen. Aulerdem konnen ein dritter Ein-
satz-Schwalbenschwanzabschnitt oder alle Ein-
satz-Schwalbenschwanzabschnitte des Schneid-
einsatzes dieselbe Lange wie der erste und zweite
Einsatz-Schwalbenschwanzabschnitt aufweisen.
xxxiii. Jede der Einsatzauflageflachen und jeder
der Einsatz-Schwalbenschwanzwinkel kann iden-
tisch sein.

xxxiv. In einer zur Einsatzbasisflache senkrech-
ten Ansicht kann ein erster Einsatz-Schwalben-
schwanzabschnitt gerade und zu einem geraden
Hauptschneidkantenabschnitt benachbart sein.
Der erste Einsatz-Schwalbenschwanzabschnitt
kann eine erste Einsatz-Schwalbenschwanzlange
L1 aufweisen, die ein Ausmal’ von 63% bis 83%
einer ersten Schneidkantenldnge L2 des Haupt-
schneidkantenabschnitts oder vorzugsweise 75%
bis 83% der ersten Schneidkantenldnge aufweist.
xxxv. In einer zur Einsatzbasisflache senkrechten
Ansicht kdnnen alle Einsatz-Schwalbenschwanz-
abschnitte des Schneideinsatzes gerade sein und
kénnen durch Einsatz-Schwalbenschwanzecken
verbunden sein. Die geraden Einsatz-Schwal-
benschwanzabschnitte und Einsatz-Schwalben-
schwanzecken kénnen eine kontinuierliche Form
bilden. Die kontinuierliche Form kann dreieckig
sein.

xxxvi. Einsatz-Schwalbenschwanzecken kénnen
einen Aduleren und spitzen Ecken-Einsatz-
Schwalbenschwanzwinkel mit einer Einsatzbasis-
flache bilden.

xxxvii. Aus Festigkeitserwagungen wird es bevor-
zugt, dass in einer zu einer Einsatzbasisflache
senkrechten Ansicht die Einsatzbasisfliche die
Antirutschanordnung vollstandig umgibt. Anders
ausgedrickt, kann sich eine Einsatzbasisflache
langs einer gesamten Einsatzumfangsflache er-
strecken (d. h. dazu benachbart sein). Eine erste,
zweite und dritte Einsatzauflageflache kénnen von
einer Schnittlinie einer Einsatzumfangsflache und
eine Einsatzbasisflache beabstandet sein.
xxxviii. Eine Einsatz-Schwalbenschwanzebene
Pip kann senkrecht zu einer Einsatzbasisfla-
che verlaufen und sich zwischen einer Mitte ei-
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nes ersten und zweiten Schwalbenschwanzab-
schnitts erstrecken. Der erste und zweite Schwal-
benschwanzabschnitt kénnen um die Einsatz-
Schwalbenschwanzebene P symmetrisch sein.
Es kénnen alle Schwalbenschwanzabschnitte des
Schneideinsatzes um die Einsatz-Schwalben-
schwanzebene P symmetrisch sein.

xxxix. Eine Einsatzauflageflache, oder mindes-
tens ein Abschnitt davon, kann eine Einsatzbeta-
tigungsflache bilden (d. h. als diese dienen). Ein
Einsatz-Schwalbenschwanzabschnitt oder min-
destens ein Abschnitt davon kann eine Einsatzbe-
tatigungsflache bilden.

xl. Einsatzauflageflachen eines Schneideinsatzes
kénnen so konfiguriert sein, dass, wenn sie sich
in einer geklemmten Position befinden, exakt zwei
der mindestens drei Auflageflachen davon mit
Werkzeugauflageflachen zusammenpassen und
eine andere der mindestens drei Auflageflachen
mit einer Betatigungsflache einer Klemme zusam-
menpasst.

xli. Eine Werkzeugbetéatigungsflache und ei-
ne Einsatzbetatigungsflache kénnen beide eben
sein.

xlii. In einer zu einer Einsatzbasisflache senkrech-
ten Ansicht kann eine dritte Einsatzauflageflache
in eine Richtung weisen, die zu einer Stelle ent-
gegengesetzt ist, wo die erste und zweite Einsatz-
auflageflache zusammenlaufen.

xliii. Ein Schneideinsatz kann von einer Einsatzbe-
tatigungsflache frei sein, die sich senkrecht zu ei-
ner Einsatzbasisflache erstreckt. Ein Schneidein-
satz kann von einer Einsatzbetétigungsflache frei
sein, die zwischen einen oder mehreren Einsatz-
Schwalbenschwanzabschnitten angeordnet ist.
xliv. Ein Schneideinsatz kann eine oder mehrere
Protuberanzen aufweisen, die von einer Einsatz-
basisflache vorstehen, und einige oder vorzugs-
weise alle Auflageflachen, die zu einer Einsatz-
Antirutschanordnung gehdren, kénnen an der ei-
nen oder den mehreren Protuberanzen ausgebil-
det sein. Vorzugsweise kann ein Schneideinsatz
eine einzige Protuberanz aufweisen. Es wird sich
verstehen, dass eine einzige Protuberanz struk-
turell starker als eine Vielzahl von Protuberanzen
sein kann, die eine Antirutschanordnung aufwei-
sen.

xlv. In einer zu einer Einsatzbasisflache senk-
rechten Ansicht kdnnen eine Antirutschanordnung
oder eine Protuberanz, die dieselbe aufweist, eine
symmetrische Form (d. h. dreieckig, kreisférmig,
quadratisch, hexagonal usw.) aufweisen.

xlvi. Ein Schneideinsatz kann ein Gewicht zwi-
schen 2 und 6 Gramm aufweisen. Durch Bereit-
stellen von Schwalbenschwanzabschnitten kén-
nen die GréRe und folglich das Gewicht eines
Schneideinsatzes reduziert werden (theoretisch
infolge der starkeren Struktur eines Schneidein-
satzes ohne zum Beispiel einem verhaltnismafig
grol3en Durchgangsloch). Dies kann bei Hochge-
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schwindigkeitsvorgédngen mit zugehdrigen grof3en
Kraften vorteilhaft sein. Es wird sich verstehen,
dass es nichtsdestotrotz eine Notwendigkeit ei-
ner bestimmten Minimalmenge an Material gibt,
die erforderlich ist, um Bearbeitungsvorgange er-
folgreich auszufihren. Dementsprechend wurde
festgestellt, dass eine bevorzugte Grofe eines
Schneideinsatzes ein Gewicht zwischen 2,5 und
4,5 Gramm aufweisen kann, wobei bei einer ganz
besonders bevorzugten Gestaltung das Gewicht
zwischen 3,2 und 4,2 Gramm liegt.

xlvii. Ein Schneideinsatz kann eine Schneidab-
schnitthéhe aufweisen, die senkrecht zu einer Ein-
satzbasisflache und zwischen der Einsatzbasis-
flache und einem obersten Punkt auf der Einsatz-
oberflache gemessen wird, die am weitesten dis-
tal davon liegt.

xlviii. Ein Schwerpunkt eines Schneideinsatzes
kann zwischen 12% und 30% der Schneidab-
schnitthéhe von der Einsatzbasisflache ange-
ordnet sein. Es wird sich verstehen, dass ein
verhaltnismaRig niedriger Schwerpunkt die Sta-
bilisierung eines Schneideinsatzes unterstitzen
kann, insbesondere wahrend Hochgeschwindig-
keitsvorgéangen. Der Schwerpunkt kann fir ei-
nen Schneideinsatz der vorliegenden Anmel-
dung vorzugsweise zwischen 21% und 29% der
Schneidabschnitthéhe von der Einsatzbasisflache
angeordnet sein.

xlix. Eine Antirutschanordnungshéhe kann paral-
lel zur Schneidabschnitth6he und von der Einsatz-
basisflache in eine Richtung von der Einsatzober-
flache weg zu einem am weitesten distalen unters-
ten Punkt des Schneideinsatzes gemessen wer-
den. Die Schneidabschnitthéhe kann ein Ausmalf}
aufweisen, gréRer als das der Antirutschanord-
nungshdhe ist.

I. Eine Schwalbenschwanzhoéhe ist senkrecht
zur Einsatzbasisflache und von der Einsatzba-
sisflache zu einem am weitesten distal gele-
genen Punkt der Schwalbenschwanzabschnitte
des Schneideinsatzes messbar. Eine Schwalben-
schwanzhéhe kann ein Ausmal} von weniger als
70% einer Schneidabschnitthhe aufweisen. Be-
sonders bevorzugt sollte die Schwalbenschwanz-
héhe ein Ausmall von weniger als 50% einer
Schneidabschnitthéhe aufweisen. Jedoch wird es
bevorzugt, dass ein Schwalbenschwanzhéhen-
ausmald groRer als 30% der Schneidabschnitth6-
he ist.

li. Ein Schneideinsatz kann einen massiven Auf-
bau aufweisen. Der Schneideinsatz kann frei von
einem Durchgangsloch sein.

lii. Ein Werkzeug kann eine Mittelachse aufwei-
sen, die eine Richtung von vorn nach hinten defi-
niert. Der Mittelachse kann eine Drehachse sein.
liii. Ein Werkzeug kann ein Schneidende aufwei-
sen.

liv. Ein Werkzeug kann eine Werkzeugumfangs-
flache aufweisen. Die Werkzeugumfangsflache

10/31

kann sich in Umfangsrichtung erstrecken. Die
Werkzeugumfangsflache kann sich vom Werk-
zeugschneidende nach hinten erstrecken.

Iv. Ein Werkzeugumfangsbereich kann sich langs
eines Schneidendes und/oder einer Werkzeug-
umfangsflache erstrecken.

Ivi. Ein Werkzeug kann ein Schraubloch aufwei-
sen, das an einem ersten Ende in einer Werkzeu-
gumfangsflache mindet und sich in einen Werk-
zeuginnenbereich erstreckt.

Ivii. Ein Werkzeug kann eine Klemme aufweisen.
Ivii. Ein Werkzeug kann mit einem Klemmloch
ausgebildet sein. Das Klemmloch kann an ei-
nem ersten Ende in einen Einsatzaufnahmebe-
reich minden. Das Klemmloch kann an einem
zweiten Ende in ein Schraubloch minden. Pra-
ziser gesagt, kann das erste Ende des Klemm-
lochs in eine Aufnahmeaussparung minden. Das
Klemmloch kann in einem Werkzeuginnenbereich
ausgebildet sein. Eine Klemmlochachse kann sich
durch eine Mitte des Klemmlochs zum Werkzeug-
umfangsbereich erstrecken. Eine Klemmlochach-
se kann sich zu einer Stelle erstrecken, wo eine
erste und zweite Werkzeugauflageflache zusam-
menlaufen.

lix. Ein Werkzeug kann einen Einsatzaufnahme-
bereich aufweisen. Ein Einsatzaufnahmebereich
kann zu einem Werkzeugschneidende benach-
bart sein. Ein Einsatzaufnahmebereich kann eine
Werkzeugbasisflache aufweisen. Ein Einsatzauf-
nahmebereich kann eine Aufnahmeaussparung
aufweisen. Der Einsatzaufnahmebereich kann ei-
ne erste und zweite Werkzeugauflageflache auf-
weisen. Préziser gesagt, kénnen die erste und
zweite Werkzeugauflageflache in der Aufnahme-
aussparung angeordnet sein.

Ix. Eine erste und zweite Werkzeugauflageflache
kdénnen in einer zur Werkzeugbasisflache senk-
rechten Ansicht mit zunehmender Nahe zu einem
Werkzeugumfangsbereich zueinander hin zusam-
menlaufen.

Ixi. Eine Werkzeugauflageflache kann einen
Werkzeug-Schwalbenschwanzabschnitt aufwei-
sen, der einen inneren und spitzen Werkzeug-
Schwalbenschwanzwinkel mit einer Werkzeugba-
sisflache bildet.

Ixii. In einer zu einer Werkzeugbasisflache senk-
rechten Ansicht kann ein erster Werkzeug-
Schwalbenschwanzabschnitt zu einem zwei-
ten Werkzeug-Schwalbenschwanzabschnitt nicht
parallel sein.

Ixiii. In einer zu einer Werkzeugbasisflache senk-
rechten Ansicht kénnen eine erste und zweite
Werkzeugauflageflache und eine Werkzeugbeta-
tigungsflache in einer dreieckigen Konfiguration
vorliegen.

Ixiv. Ein Werkzeug kann Werkzeuginnen- und Um-
fangsbereiche aufweisen, die auf gegenulberlie-
genden Seiten eines Einsatzaufnahmebereichs
angeordnet sind.
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Ixv. Ein Werkzeug kann eine Schneidrichtung auf-
weisen. Die Schneidrichtung kann so definiert
sein, dass sie sich von einem Werkzeuginnen-
bereich zu einem Werkzeugumfangsbereich er-
streckt.

Ixvi. Eine Aufnahmeaussparung kann in einem
Werkzeug von einer Werkzeugbasisflache ausge-
spart und mindestens teilweise dadurch umgeben
sein.

Ixvii. Ein Werkzeug kann mit einem Klemmloch
ausgebildet sein, das an einem ersten Ende in ei-
ner Aufnahmeaussparung mindet und sich von
dort in das Werkzeug erstreckt.

Ixviii. Ein Werkzeug kann eine Klemme aufweisen.
Ixix. Eine Klemme kann an einem Werkzeugin-
nenbereich angeordnet sein. Eine Klemme kann
mit einer Werkzeugbetatigungsflache ausgebildet
sein. Eine Klemme kann zur Kraftanwendung tber
die Werkzeugbetéatigungsflache in eine Schneid-
richtung und/oder einer Stelle konfiguriert sein,
wo eine erste und zweite Werkzeugauflageflache
zusammenlaufen. Eine Vorspannung einer Werk-
zeugbetédtigungsflache kann das Bewegen der
Klemme in einer zur Werkzeugbasisflache trans-
versalen Ebene aufweisen. Praziser gesagt, kann
eine Klemme in eine Aufwartsrichtung nach au-
Ren bewegt werden (wobei nach au3en zu einem
Werkzeugschneidende und/oder einer Werkzeug-
umfangsflache ist).

Ixx. Ein Werkzeuganordnung kann so konfigu-
riert sein, dass eine Einsatzbasisflache eine Werk-
zeugbasisflache berlhrt, und eine Klemme des
Werkzeugs ist konfiguriert, eine Werkzeugbeta-
tigungsfldche gegen eine dritte Einsatzauflage-
flache vorzuspannen. Eine solche Vorspannung
kann folglich die erste und zweite Einsatzauflage-
flachen gegen eine erste und zweite Werkzeug-
auflageflache vorspannen, oder kann, noch pra-
ziser gesagt, einen ersten und zweiten Einsatz-
Schwalbenschwanzabschnitt gegen einen ers-
ten und zweiten Werkzeug-Schwalbenschwanz-
abschnitt vorspannen. Diese Anordnung ist konfi-
guriert, ein Rutschen des Schneideinsatzes langs
der Werkzeugbasisflache zu verhindern und au-
Rerdem eine Klemmkraft auf die Einsatzbasisfla-
che gegen die Werkzeugbasisflache auszutiben.

Ixxi. Ein Werkzeug kann nur eine einzige Werk-
zeugbetatigungsflache aufweisen.

Ixxii. Eine Klemme kann stiftférmig sein. Praziser
gesagt, kann eine Klemme eine Klemmschaftab-
schnitt und eine Klemmkopfabschnitt aufweisen.

Ixxiii. Ein Klemmkopfabschnitt kann in eine Rich-
tung senkrecht zu einer longitudinalen Klem-
machse der Klemmschaftabschnitt breiter als der
Klemmschaftabschnitt sein.

Ixxiv. Es kann eine Werkzeugbetatigungsflache
an einem Ende eines Klemmkopfabschnitts aus-
gebildet sein, die distal zu einem Klemmschaftab-
schnitt ist. Es kann eine Werkzeugbetatigungsfla-
che zwischen einer ersten und zweiten Klemm-
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freifliche angeordnet sein, die einen inneren spit-
zen Klemmwinkel miteinander bilden. Eine Werk-
zeugbetatigungsflache kann zu einer Klemmach-
se nicht parallel und nicht senkrecht sein. Eine
Werkzeugbetatigungsflache kann, wenn der Stift
in einem Werkzeug montiert ist, in eine Richtung
weg von einer Richtung weisen, in der die Werk-
zeugbasisflache weist. Praziser gesagt, kann die
Werkzeugbetéatigungsflache relativ zur Werkzeug-
basisflaiche abgeschragt sein und teilweise nach
unten weisen.

Ixxv. Eine Einsatzabwartsrichtung D kann als ei-
ne Richtung definiert werden, die zu einer Rich-
tung entgegengesetztist, in der eine Einsatzbasis-
flache weist. Eine Werkzeugabwartsrichtung Dyp
kann als eine Richtung definiert werden, die zu
einer Richtung entgegengesetzt ist, in der eine
Werkzeugbasisflache weist. Wenn ein Schneid-
einsatz an ein Werkzeug geklemmt wird, kann
eine Einsatzabwartsrichtung D,y mit einer Werk-
zeugabwartsrichtung D+p identisch sein.

Ixxvi. Ein Klemmschaftabschnitt kann zylindrisch
sein. Ein Ende eines Klemmschaftabschnitts kann
eine Aussparung aufweisen. Die Aussparung
kann eine konkav geformte Aussparung sein. Der
Aussparung kann in einer Endansicht des Klemm-
schaftabschnitts asymmetrisch ausgebildet sein.
Ixxvii. Eine erste und zweite Werkzeugauflage-
flache und die Werkzeugbetatigungsflache kon-
nen in einem Einsatzaufnahmebereich ausge-
spart sein. Praziser gesagt, kdbnnen die erste und
zweite Werkzeugauflageflache in einer Aufnah-
meaussparung des Aufnahmebereichs ausgebil-
det sein. Die erste und zweite Werkzeugauflage-
flache kann nahe einer Werkzeugumfangsflache
und/oder Werkzeugschneidende sein. Vorzugs-
weise kdnnen die erste und zweite Werkzeugauf-
lageflache nahe einer Schnittlinie der Werkzeug-
umfangsflache und des Werkzeugschneidendes
liegen.

Ixxviii. Ein Werkzeug kann frei von einer Schraub-
befestigungsanordnung sein, die konfiguriert ist,
einen Schneideinsatz direkt an das Werkzeug zu
klemmen. Entsprechend kann eine Werkzeugan-
ordnung frei von einer Schraube sein, die einen
Schneideinsatz berthrt.

Ixxix. Ein Werkzeug kann eine Schraube, die im
Schraubloch angeordnet ist, und eine Klemme
aufweisen, die im Klemmloch angeordnet ist.
Ixxx. Eine Schraube kann ein erstes Schraube-
nende, ein zweites Schraubenende und einen
mittleren Abschnitt aufweisen, der sich dazwi-
schen erstreckt.

Ixxxi. Ein erstes Schraubenende kann mit einer
Werkzeugaufnahmeanordnung ausgebildet sein.
Die Werkzeugaufnahmeanordnung kann in einer
Schraubenaussparung angeordnet sein.

Ixxxii. Das zweite Schraubenende (,erweiterter
Abschnitt”) kann benachbart zum und gréRer als
der mittlere Abschnitt sein.
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Ixxxiii. Der mittlere Abschnitt kann zylindrisch sein.
Ixxxiv. Ein Werkzeug kann so konfiguriert sein,
dass eine Klemme so angeordnet werden kann,
dass sie durch einen erweiterten Abschnitt einer
Schraube zu einem Schneideinsatz bewegt wird,
wenn die Schraube von einem Werkzeug in eine
Richtung nach auRen bewegt wird.

Ixxxv. Eine Werkzeugbetatigungsflache und eine
erste und zweite Werkzeugauflageflache kénnen
Abschnitte einer einzigen kontinuierlichen Form
sein. Wenn zum Beispiel die Werkzeugbetati-
gungsflache in eine Klemmposition gebracht wird,
kann die Form dreieckig sein.

Ixxxvi. Ein Werkzeugbasisflache kann sich konti-
nuierlich erstrecken, mit der Ausnahme eines Ab-
schnitts, der durch eine Klemme vervollstandigt
wird. Eine Werkzeugbasisflache kann sich langs
einer vollstdndigen Begrenzung einer Aufnahme-
aussparung erstrecken, mit Ausnahme eines Ab-
schnitts, der durch eine Klemme vervollstandigt
wird. Ein Werkzeug kann eine einzige kontinuier-
liche Wand aufweisen, die die erste Auflageflache
und die zweite Auflageflache umfasst.

Ixxxvii. Eine erste Werkzeugbasisbreite der ersten
Werkzeugauflageflache ist die groRte Breite, die
parallel zu einer Werkzeugbasisflache und senk-
recht zu einer Ausdehnungsrichtung der ersten
Werkzeugauflageflache messbar ist. Eine zweite
Werkzeugbasisbreite der zweiten Werkzeugaufla-
geflache ist die grofite Breite, die parallel zu einer
Werkzeugbasisflache und senkrecht zu einer Aus-
dehnungsrichtung der zweiten Werkzeugauflage-
flache messbar ist. Insbesondere kann die erste
Werkzeugauflageflache die Werkzeugauflagefla-
che sein, die naher zu einer Werkzeugumfangs-
flache als ein Werkzeugschneidende liegt, und
die zweite Werkzeugauflageflache kann die Werk-
zeugauflageflache sein, die naher zu einem Werk-
zeugschneidende als eine Werkzeugumfangsfla-
che liegt. Die erste Werkzeugbasisbreite kann ein
Ausmal} aufweisen, das grolRer als die zweite
Werkzeugbasisbreite ist. Dies kann hinsichtlich ei-
ner Kraftverteilung wahrend eines Bearbeitungs-
vorgangs, und ganz besonders wahrend der Ro-
tation eines Werkzeugs vorteilhaft sein.

Ixxxviii. Eine Werkzeug-Antirutschanordnung und
eine Einsatz-Antirutschanordnung kdénnen konfi-
guriert sein, eine Bewegung des Schneideinsat-
zes in einer zur Werkzeugbasisflache parallelen
Ebene und auflerdem in einer Richtung senk-
recht dazu zu verhindern. Anders ausgedrickt,
kdnnen Schwalbenschwanzabschnitte der Anti-
rutschanordnungen ein Vorspannanordnung bil-
den, die konfiguriert ist, die Einsatzbasisflache ge-
gen die Werkzeugbasisflache vorzuspannen.
Ixxxix. Eine Vorspannanordnung kann konfiguriert
sein, ein Rutschen des Schneideinsatzes langs
der Werkzeugbasisflache zuzulassen. Das zuge-
lassene Rutschen kann ein sichtbares Rutschen
sein. Praziser ausgedrickt, kann eine Werkzeug-
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basisflache ausreichend bemessen sein, es zu er-
moglichen, dass ein Schneideinsatz darauf ge-
setzt und darauf in eine Schneidrichtung und
in eine dazu entgegengesetzte Richtung bewegt
wird. Das Klemmen eines Schneideinsatzes an
ein Werkzeug kann eine Gleitbewegung einer Ein-
satzbasisflache eines Schneideinsatzes langs ei-
ner Werkzeugbasisflache aufweisen.

xc. Eine Werkzeuganordnung kann so konfigu-
riert sein, dass die einzigen Beruhrungsflachen ih-
res Werkzeugs, die einen Umfang ihres Schnei-
deinsatzes berthren, eine Werkzeugbetatigungs-
flache und eine erste und zweite Werkzeugaufla-
geflache sind.

xci. Eine Werkzeuganordnung kann so konfigu-
riert sein, dass in einer geklemmten Position die
einzigen Beruhrungsfldchen eines Schneideinsat-
zes und eines Werkzeugs die Werkzeugbetati-
gungsflache, die Werkzeug- und Einsatzauflage-
flachen und die Werkzeug- und Einsatzbasisfla-
chen sind. Anders ausgedrtickt sind der Schnei-
deinsatz und/oder das Werkzeug so konfiguriert,
dass sie sich gegenseitig an exakt vier Flachen
berthren.

xcii. Eine erste und zweite Werkzeugauflagefla-
che kann integral mit dem Werkzeug ausgebildet
sein.

xciii. Eine erste und zweite Einsatzauflageflache
kdnnen integral mit dem Schneideinsatz ausgebil-
det sein.

xciv. Ein Verfahren kann das Montieren eines
Schneideinsatzes an einem Werkzeug in ei-
ner Position, in der eine Einsatzbasisflache ei-
ne Werkzeugbasisflache berlhrt, und das Vor-
spannen einer Werkzeugbetatigungsflache einer
Klemme gegen eine dritte Einsatzauflageflache
aufweisen, um dadurch eine nicht parallele erste
und zweite Einsatzauflageflache jeweils gegen ei-
ne erste und zweite nicht parallele Werkzeugauf-
lageflache zu dricken.

xcv. Ein Verfahren kann aufweisen: ein Werkzeug,
das aufweist: einen Einsatzaufnahmebereich, der
eine Werkzeugbasisflache aufweist; Werkzeugin-
nen- und Umfangsbereiche, die auf gegentberlie-
genden Seiten des Einsatzaufnahmebereichs an-
geordnet sind; und eine Werkzeug-Antirutschan-
ordnung; wobei die Werkzeug-Antirutschanord-
nung eine erste und zweite Werkzeugauflage-
flache, die benachbart zur Werkzeugbasisflache
ausgebildet sind und zueinander und zur Werk-
zeugbasisflache nicht parallel sind, und eine
Klemme aufweist, die am Werkzeuginnenbereich
angeordnet ist und eine Werkzeugbetatigungs-
flache aufweist, die senkrecht zur Werkzeugba-
sisflache ausgerichtet ist; wobei der Schneidein-
satz gegenulberliegende Einsatzober- und Basis-
flachen, die durch eine Einsatzumfangsflache ver-
bunden sind, eine Schneidkante und eine Einsatz-
Antirutschanordnung aufweist, die benachbart zur
Einsatzbasisflache ausgebildet ist; wobei die Ein-
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satz-Antirutschanordnung eine erste, zweite und
dritte Einsatzauflageflache aufweist, die zueinan-
der und zur Einsatzbasisflache nicht parallel sind
und jeweils Schwalbenschwanzabschnitte aufwei-
sen; wobei der Verfahren aufweist: Montieren des
Schneideinsatzes am Werkzeug in einer Position,
in der die Einsatzbasisflache die Werkzeugbasis-
flache berihrt; und Vorspannen der Werkzeugbe-
tatigungsflache der Klemme gegen die dritte Ein-
satzauflageflache, wodurch Schwalbenschwanz-
abschnitte der ersten und zweiten Einsatzauf-
lageflache jeweils gegen Schwalbenschwanzab-
schnitte der ersten und zweiten Werkzeugauflage-
flache vorgespannt werden, um sowohl ein Rut-
schen des Schneideinsatzes langs der Werkzeug-
basisflache zu verhindern als auch eine Klemm-
kraft dazwischen bereitzustellen.

KURZE BESCHREIBUNG DER ZEICHNUNGEN

[0032] Fir ein besseres Verstandnis des Gegen-
stands der vorliegenden Anmeldung, und um zu zei-
gen, wie derselbe in der Praxis ausgefuhrt werden
kann, wird nun auf die beigefligten Zeichnungen Be-
zug genommen. Es zeigen:

[0033] Fig. 1A eine perspektivische Ansicht einer
Werkzeuganordnung;

[0034] Fig. 1B eine Endansicht der Werkzeuganord-
nung in Fig. 1A;

[0035] Fig. 1C eine Seitenansicht der Werkzeugan-
ordnung in den Fig. 1A und Fig. 1B, und au3erdem
eine Ansicht senkrecht zu einer Einsatzoberflache
des Schneideinsatzes, der in dieser Figur als 14 be-
zeichnet wird;

[0036] Fig. 1D eine andere Seitenansicht der Werk-
zeuganordnung in den Fig. 1A bis Fig. 1C, die von
der Ansicht in Fig. 1C gedreht ist, um eine An-
sicht senkrecht zu einer Einsatzumfangsflache des
Schneideinsatzes zu zeigen, der in dieser Figur als
14 bezeichnet wird;

[0037] Fig. 1E eine perspektivische Seitenansicht
mit aufgeldsten Einzelteilen der Werkzeuganordnung
in den Fig. 1A bis Fig. 1D;

[0038] Fig. 2 eine Draufsicht einer Werkzeugbasis-
flache eines Werkzeugs der Werkzeuganordnung in
den Fig. 1A bis Fig. 1E;

[0039] Fig. 3A eine perspektivische Untersicht des
Schneideinsatzes der Werkzeuganordnung in den
Fig. 1A bis Fig. 1E;

[0040] Fig. 3B eine Seitenansicht des Schneidein-
satzes in Fig. 3A (wobei angemerkt wird, dass ei-
ne identische Ansicht fiir jede Drehung von 120° des

Schneideinsatzes um eine Einsatzmittelachse A ge-
zeigt werden wurde);

[0041] Fig. 3C eine Untersicht des Schneideinsat-
zes in den Fig. 3A und Fig. 3B;

[0042] Fig. 4A eine perspektivische Draufsicht einer
Klemme der Werkzeuganordnung in den Fig. 1A bis
Fig. 1E;

[0043] Fig. 4B eine Seitenansicht der Klemme in
Fig. 4A,

[0044] Fig. 4C eine hintere Endansicht der Klemme
in den Fig. 4A und Fig. 4B;

[0045] Fig. 4D eine Untersicht der Klemme in den
Fig. 4A bis Fig. 4C;

[0046] Fig. 5A eine perspektivische Ansicht einer
Schraube der Werkzeuganordnung in den Figuren
Fig. 1A bis Fig. 1E;

[0047] Fig. 5B eine andere perspektivische Ansicht
der Klemme in Fig. 4A, die von einem anderen Ende
davon gezeigt wird;

[0048] Fig. 5C eine Seitenansicht der Klemme in den
Fig. 4A und Fig. 4B;

[0049] Fig. 6 eine Draufsicht eines Werkzeugs
und einer Klemme der Werkzeuganordnung in den
Fig. 1A bis Fig. 1E;

[0050] Fig. 7A eine langs der Linie 7A-7A in Fig. 1C
aufgenommene Schnittansicht, wobei der Schneid-
einsatz an das Werkzeug geklemmt ist;

[0051] Fig. 7B eine ahnliche Schnittansicht wie in
Fig. 7A, wobei die Klemme vom Schneideinsatz be-
abstandet ist;

[0052] Fig. 7C eine vergrdlerte Ansicht eines Ab-
schnitts der Fig. 7B;

[0053] Fig. 8A eine langs der Linie 8A-8A in Fig. 1C
aufgenommene Schnittansicht, wobei der Schneid-
einsatz an das Werkzeug geklemmt ist; und

[0054] Fig. 8B eine ahnliche Schnittansicht wie in
Fig. 8A, wobei die Klemme vom Schneideinsatz be-
abstandet ist.

[0055] Es ist auch zu beachten, dass die Fig. 2 und
Fig. 6 zu einer Werkzeugbasisflache senkrechte An-
sichten sind, die Fig. 1C und Fig. 8A und Fig. 8B
zur Werkzeugbasisflache und einer Einsatzbasisfla-
che senkrechte Ansichten sind und Fig. 3C eine zur
Einsatzbasisflache senkrechte Ansicht ist.
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DETAILLIERTE BESCHREIBUNG

[0056] Es wird die Fig. 1A bis Fig. 1E Bezug genom-
men, die eine Beispielwerkzeuganordnung 10 dar-
stellen, die ein Werkzeug 12, in der Form eines Frés-
werkzeugkopfes, und mindestens einen daran ge-
klemmten Schneideinsatz 14 aufweist.

[0057] Die Werkzeuganordnung 10 ist in diesem
nicht einschrankenden Beispiel dazu konfiguriert, ein
(nicht gezeigtes) Werkstlick durch Drehen um ei-
ne Werkzeugmittelachse Ay in eine Drehrichtung DR
(Fig. 1B) zu frésen. Das Werkzeugmittelachse A; de-
finiert auBerdem eine Richtung von vom nach hinten
Deg (Fig. 1C).

[0058] Das Werkzeug 12 kann ein Werkzeugschnei-
dende 15A, das an einem Ende des Werkzeugs
12 angeordnet ist, und eine Werkzeugumfangsflache
15B aufweisen, die sich vom Werkzeugschneiden-
de 15A bis zu einem Werkzeugschaftende 15C nach
hinten erstreckt.

[0059] Auflerdem auf Fig. 2 bezugnehmend, kann
das Werkzeug 12 einen Einsatzaufnahmebereich 16
aufweisen, der eine ebene Werkzeugbasisflache 18,
Werkzeuginnen- und Umfangsbereiche 20, 22, die
auf gegeniiberliegenden Seiten des Einsatzaufnah-
mebereichs 16 angeordnet sind, und eine Werkzeug-
Antirutschanordnung 24 aufweist.

[0060] Praziser gesagt, kann die Werkzeug-Antirut-
schanordnung 24 eine erste und zweite Werkzeug-
auflageflache 26A, 26B, die benachbart zur Werk-
zeugbasisflache 18 ausgebildet sind, und eine Werk-
zeugbetatigungsflache 30 (Fig. 4A, Fig. 4B) aufwei-
sen, die an einer Klemme 28 ausgebildet sind.

[0061] Die Klemme 28 kann am Werkzeuginnenbe-
reich 20 angeordnet sein. Praziser gesagt, kann sich
die Klemme 28 vom Einsatzaufnahmebereich 16 am
Werkzeuginnenbereich 20 in das Werkzeug 12 er-
strecken.

[0062] Aufierdem auf die Fig. 3A bis Fig. 3C bezug-
nehmend, weist der Schneideinsatz 14 einen massi-
ven Aufbau auf und in ist diesem Beispiel frei von ei-
nem Durchgangsloch.

[0063] Der Schneideinsatz 14 kann gegeniber-
liegende Einsatzober- und Basisflachen 32, 34
(Fig. 3C) aufweisen, die durch eine Einsatzumfangs-
flache 36 verbunden sind. Es ist eine Schneidkante
38 langs einer Schnittlinie der Einsatzoberflache 32
und der Einsatzumfangsflache 36 ausgebildet.

[0064] Es ist eine Einsatz-Schwalbenschwanz-Anti-
rutschanordnung 40 (Fig. 3C) benachbart zur Ein-
satzbasisflache 34 ausgebildet. Praziser gesagt,
kann sich die Einsatz-Antirutschanordnung 40 von

der Einsatzbasisflache 34 in eine Richtung von der
Einsatzoberflache 32 weg erstrecken (im Allgemei-
nen in eine Einsatzabwartsrichtung D, die in Fig. 3B
gezeigt wird).

[0065] Der Einsatzoberflache 32 ist als eine Span-
flache konfiguriert und kann wie gezeigt frei von Vor-
springen sein, was es (nicht gezeigten) Bearbei-
tungsspanen ermdglichen kann, frei dariiber hinweg
zu gehen.

[0066] Wie in Fig. 1C gezeigt, kann der Schneidein-
satz 14 und insbesondere eine Draufsicht der Ein-
satzoberflache 32 eine dreieckige Form aufweisen
(die fur den Zweck der Beschreibung und der An-
spriche, den gemeinsamen ,Trigon”-férmigen Ein-
satz umfasst, der geringfligig von einer herkdmmli-
chen Dreiecksform modifiziert ist, um ein besseres
Oberflachenfinish zu erzeugen) und kann aulRerdem
zur Mitte davon ausgespart sein.

[0067] Bezugnehmend auf Fig. 3C, kann die Ein-
satzbasisflache 34 eine dreieckige Form aufweisen
und kann sich langs einer Ebene erstrecken (d. h.
kann eben sein).

[0068] Das vorliegende Beispiel zeigt eine Trigon-
Form, die dementsprechend einen ersten, zweiten
und dritten Nebeneckenkantenabschnitt 38A, 38A",
38A" zwischen einem ersten, zweiten und dritten
Haupteckenkantenabschnitt 38B, 38B', 38B" auf-
weist. Die Nebeneckenkantenabschnitte 38A, 38A",
38A" bilden jeweils stumpfe Innenwinkel ¢ und die
Haupteckenkantenabschnitte 38B, 38B', 38B" bilden
jeweils spitze Innenwinkel ¢'.

[0069] Die Einsatzumfangsflache 36 kann als eine
Freiflache konfiguriert sein. Die Einsatzumfangsfla-
che 36 kann sich in eine Richtung von innen nach au-
Ren erstrecken, wobei sie einen spitzen Freiwinkel €
bildet (Fig. 3B).

[0070] Bezugnehmend auf Fig. 3A bis Fig. 3C, er-
streckt sich die Schneidkante 38 in diesem Beispiel
langs der gesamten Schnittlinie der Einsatzoberfla-
che 32 und der Einsatzumfangsflache 36. Verwen-
det man den ersten Haupteckenkantenabschnitt 38B
als ein Beispiel jeder Ecke des Schneideinsatzes
14, ist zu beachten, dass der erste Haupteckenkan-
tenabschnitt 38B auf einer Seite mit einem ersten
Hauptschneidkantenabschnitt 38C und auf einer an-
deren Seite mit einem ersten Nebenschneidkanten-
abschnitt 38D verbunden sein kann.

[0071] Der ersten Nebenschneidkantenabschnitt
38D kann vorteilhafterweise eine kiirzere Lange als
der erste Hauptschneidkantenabschnitt 38C aufwei-
sen (wobei der erste Nebenschneidkantenabschnitt
38D zum Eintauchen konfiguriert ist, was typischer-
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weise einen kleineren Prozentsatz der Gesamtbear-
beitungszeit bildet).

[0072] Der zweite und dritte Eckenkantenabschnitt
38B', 38B" kdnnen entsprechend mit den Haupt- und
Nebenschneidkantenabschnitten 38C', 38C", 38D,
38D" verbunden sein. Jeder der der Schneidkanten-
abschnitte kann zu den anderen identisch sein.

[0073] Jeder Nebenschneidkantenabschnitt 38D,
38D', 38D" kann ferner einen Wiper-Abschnitt 44A,
44A', 44A" aufweisen, der mit einem Eintauchab-
schnitt 44B, 44B', 44B" verbunden ist. Der Wiper-
Abschnitt 44A, 44A', 44A" kann in einer zur Ein-
satzbasisflache 34 senkrechten Ansicht kiirzer als
der verbundene Eintauchabschnitt 44B, 44B', 44B"
sein. Der Wiper-Abschnitt 44A, 44A', 44A" kann na-
her zum benachbarten ersten Haupteckenkantenab-
schnitt 38B als der Eintauchabschnitt 44B, 44B',
44B" liegen. Der Eintauchabschnitt 44B, 44B', 44B"
kann naher zum benachbarten Nebeneckenkanten-
abschnitt 38A, 38A', 38A" als der Wiper-Abschnitt
44A, 44A', 44A" liegen.

[0074] In der in Fig. 1C gezeigten montierten Positi-
on weist ein wirksames Schneidende 46 des Schnei-
deinsatzes 14 nur den ersten Haupteckenkanten-
abschnitt 38B, den ersten Hauptschneidkantenab-
schnitt 38C und den ersten Nebenschneidkantenab-
schnitt 38D auf. Der Schneideinsatz 14 kann ferner
einen oder mehrere, und in diesem Beispiel zwei,
unwirksame Schneidenden 46', 46" aufweisen. Je-
des unwirksame Schneidende 46', 46" kann eine
identische Struktur wie das wirksame Schneidende
46 aufweisen. Jedes der sogenannten unwirksamen
Schneidenden 46', 46™ wird jeweils zu einem wirksa-
men Schneidende, nachdem der Schneideinsatz 14
gewendet wird.

[0075] Die Einsatz-Antirutschanordnung 40 kann ei-
ne erste, zweite und dritte Einsatzauflageflache 42A,
42B, 42C aufweisen.

[0076] Es kdnnen jedes Mal, wenn er gewendet wird,
dieselben Einsatzauflageflachen 42A, 42B, 42C zum
Klemmen des Schneideinsatzes 14 verwendet wer-
den.

[0077] Ein Umfang 48 (Fig. 3B) des Schneideinsat-
zes 14 kann so betrachtet werden, dass er nicht nur
die Einsatzumfangsflache 36, sondern auch die ers-
te, zweite und dritte Einsatzauflageflache 42A, 42B,
42C aufweist, die transversal zur Einsatzbasisflache
34 ausgerichtet sind.

[0078] Bezugnehmend auf Fig. 3B kann unter Ver-
wendung allgemeiner Bezeichnungen zu Veran-
schaulichungszwecken jede Einsatzauflageflache 42
einen Schwalbenschwanzabschnitt A1, der einen au-
Reren und spitzen Schwalbenschwanzwinkel py mit

der Einsatzbasisflache 34 bildet, und einen konkav
geformten Abschnitt A2 aufweisen, der mit der Ein-
satzbasisflache 34 verbunden ist und ndher zu ihr
liegt als der Schwalbenschwanzabschnitt A1.

[0079] Insbesondere weist bezugnehmend auf
Fig. 3A und unter Verwendung der ersten Einsatz-
auflageflache 42A als ein Beispiel fur jede der Ein-
satzauflageflachen 42A, 42B, 42C, die in diesem Bei-
spiel eine identische Geometrie aufweisen, die ers-
te Einsatzauflageflache 42A einen ersten Schwal-
benschwanzabschnitt 42A1, der einen aulleren und
spitzen ersten Schwalbenschwanzwinkel pl mit der
Einsatzbasisflache 34 bildet, und einen konkav ge-
formten ersten Verbindungsabschnitt 42A2 auf, der
mit der Einsatzbasisflache 34 verbunden ist und na-
her zu ihr liegt als der erste Schwalbenschwanzab-
schnitt 42A1. Der erste Einsatz-Schwalbenschwanz-
abschnitt 42A1 und der konkav geformte erste Ver-
bindungsabschnitt 42A2 kbnnen zusammen an einer
Protuberanz 50 ausgebildet sein, die sich von der
Einsatzbasisflache 34 erstreckt. Der erste Einsatz-
Schwalbenschwanzabschnitt 42A1 und der konkav
geformte erste Verbindungsabschnitt 42A2 kénnen
zusammen eine Protuberanz-Auflageaussparung 52
an der Protuberanz 50 bilden.

[0080] Die Schwalbenschwanzabschnitte 42A1,
42B1, 42C1 konnen durch Einsatz-Schwalben-
schwanzecken 42A3, 42B3, 42C3 (Fig. 3A) verbun-
den sein und kénnen eine kontinuierliche Form bil-
den.

[0081] In diesem nicht einschrankenden Beispiel
sind die Verbindungsabschnitte 42A2, 42B2, 42C2
tangential und direkt mit den Schwalbenschwanz-
abschnitten 42A1, 42B1, 42C1 verbunden. Die
gekrimmten Verbindungsabschnitte geben dem
Schneideinsatz 14 eine strukturelle Festigkeit.

[0082] Jeder der konkav geformten Verbindungsab-
schnitte 42A2, 42B2, 42C2 kann einen Radius R
(Fig. 3B) von mindestens 0,05 mm aufweisen.

[0083] Die Aufmerksamkeit der Fig. 3C zuwendend,
kann der Schneideinsatz 14 eine Einsatz-Schwal-
benschwanzebene P, aufweisen, die sich senkrecht
zur Einsatzbasisflache 34 erstreckt und sich zwi-
schen einer Mitte des ersten und zweiten Schwal-
benschwanzabschnitts 42A1, 42B1 erstreckt. Der
erste und zweite Schwalbenschwanzabschnitt 42A1,
42B1 kdonnen um die Einsatz-Schwalbenschwanz-
ebene P, symmetrisch sein, die auerdem durch die
Mitte des dritten Schwalbenschwanzabschnitts 42C1
gehen kann.

[0084] In der in den Fig. 7A und Fig. 8A gezeig-
ten Position, wobei das wirksame Schneidende das
durch die Ziffer 46 bezeichnete Schneidende ist,
bildet ein Abschnitt der dritten Einsatzauflageflache
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42C1 eine Einsatzbetétigungsflache, die zur Aufla-
ge auf die Werkzeugbetatigungsflache 30 konfiguriert
ist.

[0085] Der Schneideinsatz 14 weist in diesem Bei-
spiel eine 120°-Rotationssymmetrie um eine Einsatz-
mittelachse A (Fig. 3C) auf, die sich senkrecht zur
und durch die Mitte der Einsatzbasisflache 34 er-
streckt.

[0086] In einer zur Einsatzbasisflache 34 senkrech-
ten Ansicht, kann ein gerader erster Einsatz-Schwal-
benschwanzabschnitt 42A1 gerade und benachbart
zu einem geraden ersten Hauptschneidkantenab-
schnitt 38C sein.

[0087] Der erste Einsatz-Schwalbenschwanzab-
schnitt 42A1 kann eine erste Einsatzauflagelange L1
aufweisen. Der benachbarte, und in diesen Fall par-
allele, erste Hauptschneidkantenabschnitt 38C kann
eine erste Schneidkantenlange L2 aufweisen. In die-
sem Beispiel betragt L1 6,3 mm, und L2 betragt 7,8
mm.

[0088] Die erste, zweite und dritte Einsatzauflagefla-
che 42A, 42B, 42C kdnnen vom Schneideinsatz 14
nach auflen weisen (was durch nach auf3en gerichte-
te Pfeile veranschaulicht wird, die mit 54A, 54B, 54C
bezeichnet werden).

[0089] Insbesondere weist die dritte Einsatzauflage-
flache 42C in eine Richtung, die zu einer Stelle 56
entgegengesetzt ist, wo die erste und zweite Einsatz-
auflageflache 42A, 42B zusammenlaufen.

[0090] In der in Fig. 3C gezeigten Ansicht sind die
erste und zweite Einsatzauflageflache 42A, 42B nicht
parallel. Sie kénnen mit zunehmender Nahe zum
ersten Eckenkantenabschnitt 38B zusammenlaufen.
Préaziser gesagt, wird mittels einer anderen senkrech-
ten Ansicht, ndmlich Fig. 8B, gezeigt, dass ein in-
nerer Schneideinsatzauflagewinkel y, zwischen der
ersten und zweiten Einsatzauflageflache (oder pra-
ziser gesagt zwischen den Schwalbenschwanzab-
schnitten 42A1, 42B1 davon) oder ein identischer in-
nerer Werkzeugauflagewinkel y, zwischen der ers-
ten und zweiten Werkzeugauflageflache (oder pra-
ziser gesagt zwischen den Schwalbenschwanzab-
schnitten 26A1, 26B1 davon), weniger als 180° zu-
einander betragen, und sogar spitz sind. Jedes Paar
der Auflageflachen 26A, 26B und/oder 42A, 42B
kann eine keilfdrmige Anordnung bilden.

[0091] Im Allgemeinen kénnen die mehreren Ein-
satzauflageflachen 42A, 42B, 42C an einer oder
mehreren Protuberanzen ausgebildet sein. Im vorlie-
genden Beispiel sind die erste, zweite und dritte Ein-
satzauflageflache 42A, 42B, 42C an einer einzigen
Protuberanz 50 (Fig. 3B) ausgebildet, die eine berih-
rungslose untere Protuberanzflache 58 aufweist. Wie

gezeigt, kdnnen die Einsatzauflageflachen 42A, 42B,
42C alle Seiten der einzigen Protuberanz 50 bilden
oder sie einschliellen.

[0092] Unabhéngig davon, ob die Einsatz-Antirut-
schanordnung 40 an einer einzigen Protuberanz 50
ausgebildet ist, kdnnen alle Auflageflachen davon
42A, 42B, 42C in einer zur Einsatzbasisflache 34
senkrechten Ansicht von der Einsatzumfangsflache
36 beabstandet sein. Der Groéfle und Abmessun-
gen der Einsatzbasisflache 34 kénnen die Bearbei-
tungsleistung des Schneideinsatzes 14 und/oder des
Werkzeugs 12 erheblich beeinflussen.

[0093] Bevor die Abmessungen der Einsatzbasis-
flache 34 herausgearbeitet werden, sollte verstan-
den werden, dass trotzdem im gezeigten Beispiel der
erste, zweite und dritte Hauptschneidkantenabschnitt
38C, 38C’, 38C" und der jeweilige benachbarte erste,
zweite und dritte Schwalbenschwanzabschnitt 42A1,
42B1, 42C1 alle parallel sind und folglich ein Win-
kel zwischen den jeweiligen Abschnitte 0° ist (zum
Beispiel ist ein Winkel zwischen dem ersten Haupt-
schneidkantenabschnitt 38C und dem ersten Schwal-
benschwanzabschnitt 42A1 0°).

[0094] Eine Umfangsbasiskante 60 kann sich langs
einer Schnittlinie der Einsatzbasisflache 34 und der
Einsatzumfangsflache 36 erstrecken.

[0095] Eine maximale Basisbreite W,, ist zwi-
schen am weitesten entfernten benachbarten Punk-
ten 60A, 60B der Einsatz-Schwalbenschwanzab-
schnitte 42A1, 42B1, 42C1 zur Umfangsbasiskante
60 messbar. Die maximale Basisbreite W, betragt in
diesem Beispiel 2,9 mm. Am weitesten entfernte be-
nachbarte Punkte 60A, 60B konnen so definiert wer-
den, dass sie durch ein lAngstes Segment S, verbun-
den sind, das senkrecht zu einer Linie T, verlauft, die
durch den Punkt 60A geht und zum jeweiligen Ein-
satz-Schwalbenschwanzabschnitt oder zur Schwal-
benschwanzecke tangential ist.

[0096] Eine minimale Basisbreite W,, ist zwischen
am nachsten gelegenen benachbarten Punkten
60C, 60D der Einsatz-Schwalbenschwanzabschnitte
42A1, 42B1, 42C1 und der Umfangsbasiskante 60
messbar. Die minimale Basisbreite W, betragtin die-
sem Beispiel 1,6 mm (d. h. sie weist ein Ausmalf} von
55% der maximalen Basisbreite W, auf). Am n&chs-
ten gelegene benachbarte Punkte 60C, 60D kénnen
so definiert werden, dass sie durch ein kirzestes
Segment S, verbunden sind, das senkrecht zu einer
Linie T, verlauft, die durch den Punkt 60C geht und
zum jeweiligen Einsatz-Schwalbenschwanzabschnitt
oder zur Schwalbenschwanzecke tangential ist.

[0097] Eine erste Basisbreite W,5 ist zwischen am
nachsten gelegenen Punkten 60E, 60F des drit-
ten Schwalbenschwanzabschnitts 42C1 und einem
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benachbarten Abschnitt der Umfangsbasiskante 60
messbar. Die erste Basisbreite W;; kann so defi-
niert werden, dass sie senkrecht zum dritten Schwal-
benschwanzabschnitt 42C1 verlauft. Es ist zu beach-
ten, dass da in diesem Beispiel der dritte Schwalben-
schwanzabschnitt 42C1 und benachbarte Abschnitt
der Umfangsbasiskante 60 parallel sind, irgendwel-
che zwei benachbarten Punkte zur selben ersten Ba-
sisbreite W, fihren wiirden. Entsprechend wiirde in-
folge der symmetrischen Gestaltung des Schneidein-
satzes 14 eine ahnliche erste Basisbreite W,; zur
Verwendung irgendwelcher der anderen Schwalben-
schwanzabschnitte 42A1, 42B1 fiihren. Die erste Ba-
sisbreite W5 betréagt in diesem Beispiel 2,2 mm (d.
h. sie weist ein Ausmal von 76% der maximalen Ba-
sisbreite W,, auf).

[0098] Es wird ein eingeschriebener Schwalben-
schwanzkreis C1 gezeigt, der den Einsatz-Schwal-
benschwanzabschnitten 42A1, 42B1, 42C1 einge-
schrieben ist und einen Schwalbenschwanzradius
R11 aufweist. In diesem Beispiel betragt der Schwal-
benschwanzradius R1 2,5 mm.

[0099] Es wird ein eingeschriebener Kantenkreis C2
gezeigt, der der Umfangsbasiskante 60 eingeschrie-
ben ist und einen Kantenradius R2 aufweist. In die-
sem Beispiel betragt der Kantenradius R2 4,6 mm (d.
h. der Schwalbenschwanzradius R1 betragt 54% des
Kantenradius R2).

[0100] Bezugnehmend auf Fig. 3B kann der Schnei-
deinsatz theoretisch in einen Schneidabschnitt 62A
und einen Restabschnitt 62B des Schneideinsatzes
unterteilt werden.

[0101] Der Schneidabschnitt 62A kann durch einen
Abschnitt des Schneideinsatzes 14 gebildet werden,
der durch die Einsatzumfangsflache 36 eingeschlos-
sen ist.

[0102] Der Restabschnitt 62B kann in diesem Bei-
spiel einen Antirutschanordnungsabschnitt 64A des
Schneideinsatzes 14, der die Antirutschanordnung
40 aufweist, und einen Verjingungsabschnitt 64B
aufweisen. Die Schwalbenschwanzabschnitte 42A1,
42B1, 42C1 des Schneideinsatzes 14 koénnen die
breitesten Abschnitte des Restabschnitts 62B sein.
Anders ausgedriickt, stehen in der Ansicht der
Fig. 3B die Schwalbenschwanzabschnitte 42A1,
42B1, 42C1 weiter nach auf3en vor als irgendein an-
derer Teil des Restabschnitts 62B.

[0103] Eine Schneidabschnitthohe H1 ist senkrecht
zur Einsatzbasisflache 34 und zwischen der Einsatz-
basisflache 34 und einem obersten Punkt messbar,
der in diesem Beispiel der erste Eckenkantenab-
schnitt 38B ist (oder der zweite oder dritte Ecken-
kantenabschnitt 38B', 38B", die eine identische Ho6-
he aufweisen kénnen).

[0104] Eine Antirutschanordnungshéhe H2 (,Rest-
abschnitthéhe”) ist senkrecht zur und von der Ein-
satzbasisflache 34 in eine Richtung von der Einsatz-
oberflache 32 weg (d. h. in eine Einsatzabwartsrich-
tung D\p) zu einem am weitesten distal gelegenen un-
tersten Punkt des Schneideinsatzes 14 messbar, der
in diesem Beispiel die berthrungslose untere Protu-
beranzflache 58 ist.

[0105] Eine Schwalbenschwanzhdéhe H3 ist senk-
recht zur und von der Einsatzbasisflache 34 in eine
Richtung von der Einsatzoberflache 32 weg (d. h. in
die Einsatzabwartsrichtung D,p) zu einem am weites-
ten distalen Punkt der Schwalbenschwanzabschnitte
42A1, 42B1, 42C1 des Schneideinsatzes 14 mess-
bar.

[0106] Eine Verjingungsabschnitthéhe H4 ist senk-
recht zur und vom am weitesten distal gelege-
nen Punkt der Schwalbenschwanzabschnitte 42A1,
42B1, 42C1 des Schneideinsatzes 14 in eine Rich-
tung von der Einsatzoberflache 32 weg (d. h. in die
Einsatzabwartsrichtung D p) zu einem am weitesten
distal gelegenen Punkt des Verjingungsabschnitts
64B messbar, der in diesem Beispiel jeder Punkt
auf der unteren Protuberanzflache 58 sein kann, da
sie eben ist und alle Schwalbenschwanzabschnitte
42A1, 42B1, 42C1 eine identische Position aufwei-
sen.

[0107] Eine Einsatzgesamthdéhe H5 ist in diesem
Beispiel eine Summe der Schneidabschnitthbhe H1,
der Schwalbenschwanzhéhe H3 und der Verjin-
gungsabschnitthhe H4. Fir einen Schneideinsatz
ohne einen Verjingungsabschnitt 64B ist die Einsatz-
gesamthohe H5 eine Summe der Schneidabschnitt-
héhe H1 und der Schwalbenschwanzhéhe H3.

[0108] Eine Schwerpunkthéhe H6 ist senkrecht zur
und von der Einsatzbasisflache 34 in eine Richtung
zur Einsatzoberflache 32 (d. h. in eine zur Einsatz-
abwartsrichtung D,p entgegengesetzte Aufwartsrich-
tung Dp) zu einem Schwerpunkt CG des Schneidein-
satzes 14 messbar.

[0109] Exemplarische Hohenwerte kbnnen sein: H1
=3,1mm; H2=1,5mm; H3 =1,1 mm; H4 = 0,4 mm;
H5 =4,6 mm; und H6 = 0,79 mm.

[0110] Jeder der Schwalbenschwanzabschnitte
42A1, 42B1, 42C1 kann ausgedehnt werden. Zum
Beispiel weist der erste Schwalbenschwanzabschnitt
42A1, wie in Fig. 3C gezeigt, die erste Einsatzaufla-
gelange L1 auf, von der erkannt werden kann, dass
sie weit langer als die in Fig. 3B gezeigte Schwal-
benschwanzhdéhe H3 ist, wobei bemerkt wird, dass
H3 ein noch gréReres Ausmal als eine tatsachli-
che Hohe des ersten Schwalbenschwanzabschnitt
42A1 aufweist, da er den ersten Verbindungsab-
schnitt 42A2 umfasst).
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[0111] Die erste und zweite Werkzeugauflageflache
26A, 26B (Fig. 2) sind zum Eingriff mit der ersten
und zweiten Einsatzauflageflache 42A, 42B (Fig. 3C)
konfiguriert. Wie in den Fig. 8A und Fig. 8B gezeigt,
kénnen die Auflageflachen 26A, 26B, 42A, 42B For-
men aufweisen, die der Auflageflache 26A, 26B, 42A,
42B entsprechen, die dazu bestimmtist, sie zu berlh-
ren (die in diesem Beispiel geraden Linien folgen, die
senkrecht zu jeweiligen Basisflachen 18, 34 sind und
aulRerdem ahnliche Langen zu einer entsprechenden
Auflageflache aufweisen).

[0112] Entsprechend wird nun auf die Beispielfigu-
ren Fig. 7A, Fig. 7B und Fig. 7C bezugnehmend ver-
standen werden, dass die erste und zweite Werk-
zeugauflageflache 26A, 26B Schwalbenschwanzab-
schnitte aufweisen, die der ersten und zweiten Ein-
satzauflageflache 42A, 42B entsprechen.

[0113] Unter Bezugnahme nur auf die erste Werk-
zeugauflageflache 26A, da die zweite Werkzeugauf-
lageflache 26B einen entsprechenden Aufbau auf-
weist, ist zu beachten, dass die erste Werkzeug-
auflageflache 26A einen ersten Werkzeug-Schwal-
benschwanzabschnitt 26A1 aufweist, der einen in-
neren und spitzen ersten Werkzeug-Schwalben-
schwanzwinkel p2 mit der Werkzeugbasisflache 18
bildet, der zum ersten Schwalbenschwanzwinkel p1
(Fig. 3A) identisch ist. Es wird sich verstehen, dass
alle Schwalbenschwanzwinkel y des Werkzeugs 12
und des Schneideinsatzes 14 identische Werte auf-
weisen kénnen.

[0114] Die erste Werkzeugauflageflache 26A kann
auch abgeschragt oder ausgespart sein 26A2, um
vom ersten Verbindungsabschnitt 42A2 beabstandet
zu sein. Dies ermoglicht es dem ersten Werkzeug-
Schwalbenschwanzabschnitt 26A1, nur den ers-
ten Einsatz-Schwalbenschwanzabschnitt 42A1 des
Schneideinsatzes 14 zu berihren, wie in Fig. 7C ge-
zeigt. Es ist festgestellt worden, dass eine Umfangs-
wand 75, die mit der Werkzeugumfangsflache 15B
verknupft ist, sich wahrend einer Hochgeschwindig-
keitsrotation nach aul3en biegen kann. Dementspre-
chend kann die Werkzeugbasisflache 18 fir eine er-
héhte Stabilitdt der Montage des Schneideinsatzes
14 unter solchen Bedingungen mit einen inneren aus-
gesparten Abschnitt 76 ausgebildet sein.

[0115] Obwohl in dieser Ansicht nicht gezeigt,
wird es sich verstehen, dass die einzigen ande-
ren BerUhrungsflachen (abgesehen von den ers-
ten Werkzeug- und Einsatz-Schwalbenschwanzab-
schnitten 26A1, 42A1, und den Werkzeug- und
Einsatzbasisflachen 18, 34) die aufliegenden zwei-
ten Werkzeug- und Einsatz-Schwalbenschwanzab-
schnitte 26B1, 42B1 und der dritte Werkzeug-
Schwalbenschwanzabschnitt 42C1 sind, die auf der
Werkzeugbetatigungsflache 30 (Fig. 7A) aufliegt. Um
eine Ubermafige Einschrankung des Schneideinsat-

zes 14 zu vermeiden, kénnen alle anderen Flachen
davon vorteilhafterweise vom Werkzeug 12 beab-
standet sein. Zum Beispiel kann eine Aufnahmeaus-
sparung 77 (Fig. 2) des Aufnahmebereichs 16, in
dem die Antirutschanordnung 40 angeordnet ist, eine
konkav geformte Eckenaussparung 77A aufweisen,
die sich zwischen dem ersten Werkzeug-Schwalben-
schwanzabschnitt 26A1 und einer Aussparungsba-
sisflache 77B erstreckt. Es wird ferner angemerkt,
dass die Aufnahmeaussparung 77 in der gezeigten
Ansicht breiter als ein Abschnitt des Schneideinsat-
zes 14 darin ist. Aus oben erwdhnten Griinden kann
die Einsatzumfangsflache 36 vorteilhafterweise von
einer benachbarten Werkzeugwand 77C (Fig. 7A)
beabstandet sein.

[0116] Um den Schneideinsatz 14 an das Werk-
zeug 12 zu klemmen, wird der Schneideinsatz 14
auf das Werkzeug 12 in einer Position gesetzt, in
der die Einsatzbasisflache 34 die Werkzeugbasisfla-
che 18 berihrt. Anschlielend wird die Werkzeug-
betatigungsflache 30 der Klemme gegen den drit-
ten Einsatz-Schwalbenschwanzabschnitt 42C1 vor-
gespannt, was dazu fihrt, dass die erste und zwei-
te Einsatzauflageflache 42A, 42B jeweils gegen die
erste und zweite Werkzeugauflageflache 26A, 26B
vorgespannt werden (oder praziser, die Schwalben-
schwanzabschnitte werden in Kontakt gebracht).

[0117] Ein weiterer Vorteil kann mdglicherweise
durch Vorspannen der Werkzeugbetatigungsflache
30 in eine Schneidrichtung D, erzielt werden (Fig. 2
und Fig. 8A). Es wird sich verstehen, dass eine Nei-
gung des Schneideinsatzes 14, aus einer erwinsch-
ten Position heraus zu gleiten oder bewegt zu wer-
den, am wirksamen ersten Schneidende 46 davon
(Fig. 1C) am grofiten sein kann, wenn er sich mit ei-
nem (nicht gezeigten) Werkstlck in Kontakt befindet.
Durch Sichern des wirksamen ersten Schneidendes
46 des Schneideinsatzes 14 durch Ausuben einer
vom Werkzeug 12 nach auflen gerichteten Klemm-
kraft ist das Aufrechterhalten eines prazisen Ortes
des Schneideinsatzes 14 oder praziser ausgedriickt
des wirksamen ersten Schneidendes 46 erreichbar.

[0118] Die Schneidrichtung D¢ kann so definiert wer-
den, dass sie sich vom Werkzeuginnenbereich 20
zum Werkzeugumfangsbereich 22 erstreckt. In die-
sem Beispiel erstreckt sich der Werkzeugumfangs-
bereich langs des Schneidendes 15A und der dazu
benachbarten Werkzeugumfangsflache 15B. Prazi-
ser ausgedruckt ist die Schneidrichtung D¢ auf eine
Stelle gerichtet, wo eine erste und zweite Werkzeug-
auflageflache 26A, 26B zusammenlaufen.

[0119] Fur ein (nicht gezeigtes) Werkzeug, das nur
konfiguriert ist, in eine axiale Richtung zu bearbei-
ten, d. h. langs der Werkzeugmittelachse A;, wir-
de der Werkzeugumfangsbereich 22 nur langs des
Schneidendes 15A verlaufen. Fir ein (nicht gezeig-
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tes) Werkzeug, das nur konfiguriert ist, in eine Rich-
tung senkrecht zur Werkzeugmittelachse A; zu bear-
beiten, wurde der Werkzeugumfangsbereich 22 nur
l&ngs der Werkzeugumfangsflache 15B verlaufen. In
diesem Beispiel, in dem das Werkzeug konfiguriert
ist, sowohl in eine axiale als auch radiale Richtung
zu bearbeiten, ist die Schneidrichtung D auf eine
Schnittlinie des Schneidendes 15A und der Werkzeu-
gumfangsflache 15B gerichtet.

[0120] Praziser ausgedriickt wird ein Schneidein-
satz normalerweise an einem Umfangsteil eines
Werkzeugs montiert, und steht davon so vor, dass
nur der Schneideinsatz, und nicht das Werkzeug ein
(nicht gezeigtes) Werkstiick bertihren. Daher kann
der Werkzeugumfangsbereich 22 so betrachtet wer-
den, dass er eine Umfangskante 22A (Fig. 6) nahe
der vorstehenden Schneidkante 38B (Fig. 1A) des
Schneideinsatzes 14 aufweist, wenn er am Werkzeug
12 montiert ist.

[0121] Bezugnehmend auf Fig. 8A, wird es sich ver-
stehen, dass es Einsatzauflageflachenebenen geben
kann, zum Beispiel eine erste und zweite Einsatz-
auflageflachenebene P1, P2, von denen jede paral-
lel zu einer Einsatzbetatigungsflaichenebene P, ist,
die sich senkrecht zur Einsatzbasisflache 34 erstre-
cken und den dritten Einsatz-Schwalbenschwanzab-
schnitt 42C1 schneiden. Es ist zu beachten, dass die
erste Einsatzauflageflachenebene P1 der Einsatzbe-
tatigungsflachenebene P, naher liegt und dass ein
Paar von Punkten 78A, 78B der ersten und zwei-
ten Einsatzauflageflache 42A, 42B, die auf der ers-
ten Einsatzauflageflachenebene P1 liegen, in einem
groReren Abstandsausmal voneinander beabstan-
det sind als ein Paar von Punkten 80A, 80B, die auf
der zweiten Einsatzauflageflachenebene P2 liegen.
Folglich laufen die erste und zweite Einsatzauflage-
flache 42A, 42B mit zunehmender Nahe zum ersten
Schneidende 46 zusammen.

[0122] Der obige Aufbau entspricht dem des Werk-
zeugs 12. Eine Werkzeugbetatigungsflachenebene
P entspricht der Einsatzbetatigungsflachenebene
P,a; die erste und zweite Werkzeugauflageflachen-
ebene P3 und P4 entsprechen der ersten und zwei-
ten Einsatzauflageflachenebene P1, P2; die Punkte
78C, 78D entsprechen den Punkten 78A, 78B; und
die Punkte 80C, 80D entsprechen den Punkten 80A,
80B. Entsprechend laufen die Werkzeugauflagefla-
chen 26A, 26B mit zunehmender Nahe zum Werk-
zeugumfangsbereich 22 zusammen.

[0123] Die Werkzeugbasisflache 18 erstreckt sich
langs des gesamten Einsatzaufnahmebereichs 16
mit Ausnahme eines Abschnitts, der durch die
Klemme 28 vervollstandigt wird. Bezugnehmend auf
Fig. 8B, verbindet die Werkzeugbasisflache 18 die
erste und zweite Werkzeugauflageflache 26A, 26B,
d. h. sie stellt eine durchgehende Wand 81 von der

ersten Auflageflache 26A bis zur zweiten Auflage-
flache 26B bereit. Die Wand 81 weist einen ers-
ten Wandabschnitt 81A, der zur ersten Auflageflache
26A benachbart ist, einen zweiten Wandabschnitt
81B, der zur zweiten Auflageflache 26B benachbart
ist, und einen Eckenwandabschnitt 81C auf, der den
ersten und zweiten Wandabschnitt 81A, 81B verbin-
det. Eine solche Verbindung kann eine zusatzliche
Konstruktionsfestigkeit gegen eine Durchbiegung der
ersten und zweiten Werkzeugauflageflache 26A, 26B
wahrend eines Schneidvorgangs bereitstellen (die
insbesondere bei Hochgeschwindigkeiten bemerkbar
ist).

[0124] Bezugnehmend auf Fig. 6, weist der erste
Wandabschnitt 81A weniger Material darunter auf als
der zweite Wandabschnitt 81B, der naher zur Werk-
zeugmittelachse Ag liegt. In solchen Féllen ist fest-
gestellt worden, dass ein solches Ausbilden des ers-
ten Wandabschnitts 81A, dass er gréRRer als der zwei-
te Wandabschnitt 81B ist, mdglicherweise eine vor-
teilhafte Konstruktionsfestigkeit, insbesondere in sol-
chen zylindrischen Werkzeugen bereitstellen kann,
die konfiguriert sind, sich mit Hochgeschwindigkeiten
zu drehen.

[0125] Eine solche VergréRerung kann durch Ver-
breitern des ersten Wandabschnitts 81A erzielt wer-
den. Zum Beispiel kann eine erste Werkzeugbasis-
breite Wy, des ersten Wandabschnitts 81A gréRer
als eine zweite Werkzeugbasisbreite Wy, des zwei-
ten Wandabschnitts 81B sein. Die Werkzeugbasis-
breiten W+4, W1, werden zwischen der Werkzeugum-
fangsflache 15B, oder axialen Flache 81E des Werk-
zeugschneidendes 15A und einem breitesten Punkt
(z. B. siehe den Punkt 81D in Fig. 7C) des zugehori-
gen Wandabschnitts 81A, 81B gemessen.

[0126] Die Aufmerksamkeit den Fig. 4A bis Fig. 4D
zuwendend, kann die Klemme 28 einen zylindrischen
Klemmschaftabschnitt 28A und einen damit verbun-
denen Klemmkopfabschnitt 28B aufweisen.

[0127] Der Klemmschaftabschnitt 28A kann sich
langs einer Klemmachse Agg erstrecken und kann
ein hinteres Schaftende 28A1 und ein vorderes Klem-
mende 28A2 und eine Schaftumfangsflaiche 28A3
aufweisen, die sich dazwischen erstreckt.

[0128] Der hintere Schaftende 28A1 kann eine
Klemmauflageflache 28A4 und eine Klemmausspa-
rung 28A5 aufweisen, die im Klemmschaftabschnitt
28A von der Klemmauflageflache 28A4 zur Schaft-
umfangsflache 28A3 ausgespart ist.

[0129] Die Klemmschaftabschnitt 28A kann eine
Klemmschaftbreite W, aufweisen.

[0130] Der Klemmkopfabschnitt 28B kann mit dem
vorderen Klemmende 28A2 verbunden sein, und
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kann eine Klemmkopfbreite W, aufweisen, die in
eine Richtung senkrecht zu einer Klemmachse Acg
breiter als der Klemmschaftabschnitt 28A ist. Pra-
ziser gesagt, ist die Klemmkopfbreite Wq, zu ei-
ner Richtung einer Ausdehnung der Werkzeugbetati-
gungsflache 30 parallel. Es wird sich verstehen, dass
eine ausgedehnte oder erhéhte Lange einer Werk-
zeugbetatigungsflache 30 in eine Richtung transver-
sal oder in diesem Beispiel senkrecht zu einer Klem-
machse Acg die Stabilitdt beim Klemm des Schneid-
einsatzes 14 erhéhen kann.

[0131] Die Klemmkopfabschnitt 28B kann ferner ei-
ne erste und zweite Klemmfreiflache 28B1, 28B2
bereitstellen, die miteinander einen inneren spitzen
Klemmwinkel bilden und die in einer Seitenansicht
(Fig. 4B) mit gegenlberliegenden Seiten der Werk-
zeugbetatigungsflache 30 verbunden sind.

[0132] Der Klemmkopfabschnitt 28B kann ferner
vom Klemmschaftabschnitt 28A versetzt sein. Um
das naher auszufiihren, kann der Klemmkopfab-
schnitt 28B eine oberste Klemmflache 28B3, die in ei-
ner Seitenansicht niedriger als ein benachbarter Ab-
schnitt 28A6 der Schaftumfangsflache 28A3 ist, und
eine unterste Klemmflache 28B4 aufweisen, die in ei-
ner Seitenansicht niedriger als ein benachbarter Ab-
schnitt 28A7 der Schaftumfangsflache 28A3 ist. Die
unterste Klemmflache 28B4 ist auf einer Seite durch
eine sich nach innen erstreckende Klemmanschlag-
flache 28B5 mit dem Klemmschaftabschnitt 28A und
auf der anderen Seite im der zweiten Klemmfreiflache
28B2 verbunden.

[0133] Die Aufmerksamkeit auRerdem Fig. 7A zu-
wendend, wird gezeigt, dass wenn die Klemme 28 am
Werkzeug 12 montiert ist, ein Abschnitt des Klemm-
kopfabschnitts 28B innerhalb einer Klemmausspa-
rung 29 angeordnet ist, die in der Aufnahmeausspa-
rung 77 ausgebildet ist. Die Klemmaussparung 29
kann eine Klemmaussparungsbasisflache 29A auf-
weisen, die eine erste Klemmaussparungswand 29B
benachbart zu einem Klemmloch 31 und eine gegen-
Uberliegende zweite Klemmaussparungswand 29C
distal zum Klemmloch 31 aufweist.

[0134] Wenn der Schneideinsatz 14 nicht am Werk-
zeug 12 montiert ist, kann die zweite Klemmausspa-
rungswand 29C verhindern, dass die Klemme 28 vom
Werkzeug 12 abfallt, indem sie die zweite Klemm-
freiflache 28B2 berihrt. Entsprechend kann zum Bei-
spiel, wenn die Schraube 82 nicht vorhanden ist, die
Klemmanschlagflache 28B5 an der ersten Klemma-
ussparungswand 29B anliegen und dadurch verhin-
dern, dass die Klemme 28 in das Klemmloch 31 fallt.
Der Versatz des Klemmkopfabschnitt 28B kann es
ermdglichen, dass die Klemme 28 gedreht und an-
schlieBend in das Klemmloch 31 eingesetzt oder aus
ihm herausgezogen wird.

[0135] Die Aufmerksamkeit den Fig. 5A bis Fig. 5C
zuwendend, kann die Klemme 28 und/oder die
Schraube 82 so konfiguriert sein, dass sie aneinan-
der anliegen, um eine Bewegung der Klemme 28 zu
bewirken.

[0136] Die Schraube 82 kann ein erstes Schraube-
nende 84, ein zweites Schraubenende 86 und einen
zylindrischen mittleren Abschnitt 88 aufweisen, der
sich dazwischen erstreckt.

[0137] Das erste Schraubenende 84 (,Betatigungs-
abschnitt”) kann mit einer Werkzeugaufnahmeanord-
nung 90 (z. B. einer Torx-Anordnung) ausgebildet
sein, die in einer Schraubenaussparung 92 ange-
ordnet werden kann. Die Schraube 82 weist auler-
dem ein (nicht gezeigtes) Aufliengewinde auf, das
vorzugsweise an einer ersten SchraubenauRenum-
fangsflache 94 angeordnet sein kann.

[0138] Das zweite Schraubenende 86 (,erweiterter
Abschnitt”) ist verhaltnismafig gréRer, d. h. in eine
radiale Richtung, als der mittlere Abschnitt 88. Das
zweite Schraubenende 86 kann ferner einen zylindri-
schen Abschnitt 96 und einen konischen Abschnitt 98
aufweisen, der sich zum mittleren Abschnitt 88 ver-
jungt.

[0139] Bei einer genaueren Betrachtung der Fig. 5C
kann bemerkt werden, dass der konische Abschnitt
98 in einer Seitenansicht davon eine leichte konvexe
Krimmung aufweisen kann, die einen prazisen Auf-
lagekontakt mit der Klemme 28 ermdglicht.

[0140] Bezugnehmend auf Fig. 1E wird die Mon-
tage der Werkzeuganordnung 10 durch Anordnen
der Schraube 82 in einem Schraubloch 100 und der
Klemme 28 im Klemmloch 31 ausgefuhrt.

[0141] Der Schraubloch 100 kann an einem ersten
Ende 102 in die Werkzeugumfangsfldche 15B mun-
den und sich davon in den Werkzeuginnenbereich 20
erstrecken.

[0142] Das Klemmloch 31 kann an einem ersten
Ende 31A in der Aufnahmeaussparung minden
und sich davon langs einer Klemmlochachse Acy
(Fig. 7B) in den Werkzeuginnenbereich 20 erstre-
cken.

[0143] Das Klemmloch 31 und Schraubloch 100 kén-
nen einander schneiden. Wenn die Schraube 82 und
die Klemme 28 am Werkzeug 12 montiert sind, be-
rihrt das zweite Schraubenende 86, oder praziser
ausgedrickt, der konische Abschnitt 98 davon die
(nicht gezeigte) Klemmauflageflache 28A4.

[0144] Um bezugnehmend auf die Fig. 7B und
Fig. 8B den Schneideinsatz 14 zu montieren, befin-
det sich die Klemme 28 anfanglich in der gezeig-
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ten Position, und der Schneideinsatz 14 kann an
der Aufnahmeaussparung 77 montiert werden. Ins-
besondere gibt es einen Spalt 103 zwischen dem
Schneideinsatz 14 und der Klemme 28. Die Schrau-
be 82 wird dann mittels eines Werkzeugs gedreht
(das nicht gezeigt wird, z. B. ein Torxschraubendre-
her), das in die Werkzeugaufnahmeanordnung 90
eingreift. Insbesondere wird die Schraube 82 (zum
Beispiel in eine Richtung im Uhrzeigersinn) gedreht,
was die Schraube in eine Richtung zur Werkzeug-
umfangsflache 15B bewegt (und nicht in eine Rich-
tung in das Werkzeug 12). Der konische Abschnitt 98
der Schraube driickt auf die Klemme 28 mittels der
Klemmauflageflache 28A4 davon, um die Werkzeu-
ganordnung 10 in die Klemmposition zu bringen, die
in den Fig. 7A und Fig. 8A gezeigt wird (d. h. wo-
bei sich die Werkzeugbetatigungsflache 30 und das
Werkzeug und die Einsatzschwalbenschwanzflachen
gegenseitig bertihren). Es wird sich verstehen, dass
wenn das Werkzeug 12 gedreht wird, es eine Zentri-
fugalkraft geben kann, die auf die Schraube 82 aus-
geubt wird (d. h. eine an Richtung vom Werkzeug 12
nach aufden). Eine solche Kraft kann méglicherwei-
se die Schraube 82 beim Austiben einer Kraft auf die
Klemme 28 unterstiitzen, um ferner eine Klemmkraft
an den Schneideinsatz 12 auszuiiben.

[0145] Um den Schneideinsatz 14 zu I6sen, kann die
Schraube in eine entgegengesetzte Richtung gedreht
werden.

[0146] Insbesondere auf Fig. 7B bezugnehmend, ist
die Werkzeugbetatigungsflache 30, wenn die Klem-
me 28 am Werkzeug 12 montiert ist, relativ zur Werk-
zeugbasisflache 18 schrag und kann mindestens teil-
weise in eine Werkzeugabwartsrichtung Dp weisen
(wobei die Werkzeugabwartsrichtung Dyp eine Rich-
tung ist, die zu einer Richtung entgegengesetzt ist,
in der die Werkzeugbasisflache 18 weist). Wenn sich
die Klemme 28 langs der Klemmlochachse Aqy be-
wegt, wird eine durch die Werkzeugbetatigungsfla-
che 30 auf den dritten Einsatz-Schwalbenschwanz-
abschnitt 42C1 ausgelbte Klemmkraft, in die er-
wahnte schrage Richtung (d. h. in die Abwartsrich-
tung Dtp) sowie in die Schneidrichtung D¢ (d. h. in
eine schrage Abwartsrichtung nach aufden) gerichtet.

[0147] Die Anwendung einer Klemmkraft in eine sol-
che Richtung kann zu einer destabilisierenden Kraft
in eine entgegengesetzte Richtung dazu fuhren (die
mindestens eine Komponente nach oben in eine zur
Abwartsrichtung D1 entgegengesetzte Richtung auf-
weist), die den Schneideinsatz 14 und/oder die Klem-
me 28 destabilisieren kdnnte. Ohne an eine Theorie
gebunden zu sein, wird angenommen, dass die Klem-
me 28, die sich innerhalb des Werkzeugs befindet (d.
h. die Material 104 des Werkzeugs dariiber aufweist)
die Klemme 28 mit einer ausreichenden Stabilitat ver-

sehen kann, um der destabilisierenden Kraft stand-
zuhalten.

Patentanspriiche

1. Schneideinsatz, der gegenlberliegende Ein-
satzober- und Basisflachen, die durch eine Einsatz-
umfangsflache verbunden sind, und eine Einsatz-
Schwalbenschwanz-Antirutschanordnung aufweist,
die zur Einsatzbasisflache benachbart ist und ei-
ne erste, zweite und dritte Einsatzauflageflache
aufweist; wobei die erste Einsatzauflageflache ei-
nen ersten Einsatz-Schwalbenschwanzabschnitt auf-
weist, der einen &uferen und spitzen ersten Ein-
satz-Schwalbenschwanzwinkel mit der Einsatzbasis-
flache bildet; wobei die zweite Einsatzauflageflache
einen zweiten Einsatz-Schwalbenschwanzabschnitt
aufweist, der einen aufleren und spitzen zweiten
Einsatz-Schwalbenschwanzwinkel mit der Einsatz-
basisflache bildet; wobei die dritte Einsatzauflage-
flache einen dritten Einsatz-Schwalbenschwanzab-
schnitt aufweist, der einen auReren und spitzen drit-
ten Einsatz-Schwalbenschwanzwinkel mit der Ein-
satzbasisflache bildet; wobei in einer zur Einsatz-
basisflache senkrechten Ansicht der erste Einsatz-
Schwalbenschwanzabschnitt zum zweiten Einsatz-
Schwalbenschwanzabschnitt nicht parallel ist; und
der Schneideinsatz einen massiven Aufbau aufweist.

2. Schneideinsatz nach dem vorhergehenden
Anspruch, wobei: langs einer Schnittlinie der Ein-
satzoberflache und der Einsatzumfangsflache eine
Schneidkante ausgebildet ist; und die Schneidkante
erste und zweite Schneidkantenabschnitte aufweist,
die sich von unterschiedlichen Seiten eines Ecken-
kantenabschnitts erstrecken.

3. Schneideinsatz nach dem vorhergehenden An-
spruch, wobei in einer zur Einsatzbasisflache senk-
rechten Ansicht der erste Schneidkantenabschnitt
gerade ist, dieselbe oder langere Lange als der zwei-
te Schneidkantenabschnitt aufweist, und mit dem ers-
ten Einsatz-Schwalbenschwanzabschnitt einen Win-
kel von 30° oder weniger, vorzugsweise 15° oder we-
niger bildet.

4. Schneideinsatz nach Anspruch 2 oder 3, wobei
in einer zur Einsatzbasisflache senkrechten Ansicht
der erste und zweite Schneidkantenabschnitt gerade
sind.

5. Schneideinsatz nach einem der Anspriiche 2 bis
4, wobei sich die Schneidkante ldngs der gesamten
Schnittlinie der Einsatzoberflache und der Einsatz-
umfangsflache erstreckt und Eckenkantenabschnitte
aufweist, die gerade Abschnitte verbinden.

6. Schneideinsatz nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, wobei der erste und zweite Ein-
satz-Schwalbenschwanzabschnitt ausgedehnt sind,
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und vorzugsweise alle Einsatz-Schwalbenschwanz-
abschnitte des Schneideinsatzes ausgedehnt sind.

7. Schneideinsatz nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, wobei in einer zur Einsatz-basisflache
senkrechten Ansicht der erste und zweite Einsatz-
Schwalbenschwanzabschnitt eine gleiche Lange auf-
weisen, und vorzugsweise alle Einsatz-Schwalben-
schwanzabschnitte des Schneideinsatzes eine glei-
che Lange aufweisen.

8. Schneideinsatz nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, wobei in einer zur Einsatzba-
sisflache senkrechten Ansicht alle Einsatz-Schwal-
benschwanzabschnitte des Schneideinsatzes gera-
de sind und durch Einsatz-Schwalbenschwanzecken
verbunden sind, die aul’erdem einen aulleren und
spitzen Ecken-Einsatz-Schwalbenschwanzwinkel mit
der Einsatzbasisflache bilden, um eine kontinuierli-
che Form zu bilden, die vorzugsweise dreieckig ist.

9. Schneideinsatz nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, wobei der Schneideinsatz Hauptschneid-
kantenabschnitte aufweist, die eine gleiche Lange
aufweisen und in einer zur Einsatzbasisflache senk-
rechten Ansicht die langsten geraden Schneidkan-
tenabschnitte sind; wobei der Schneideinsatz in der
Ansicht eine gleiche Anzahl von geraden Einsatz-
Schwalbenschwanzabschnitten und Hauptschneid-
kantenabschnitten aufweist.

10. Schneideinsatz nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, wobei in einer zur Einsatz-basisfla-
che senkrechten Ansicht der Schneideinsatz eine Ro-
tationssymmetrie, die gleich 360° dividiert durch ei-
ne Anzahl der Hauptschneidkantenabschnitte ist, um
eine Einsatzmittelachse aufweist, die sich senkrecht
zur und durch die Mitte der Einsatzbasisflache er-
streckt; wobei die Hauptschneidkantenabschnitte ei-
ne gleiche Lange aufweisen und in einer zur Einsatz-
basisflaiche senkrechten Ansicht die langsten gera-
den Schneidkantenabschnitte sind.

11. Schneideinsatz nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, wobei in einer zur Einsatz-ba-
sisflache senkrechten Ansicht der erste Einsatz-
Schwalbenschwanzabschnitt gerade ist und zu ei-
nem geraden Hauptschneidkantenabschnitt benach-
bart ist; wobei der erste Einsatz-Schwalbenschwanz-
abschnitt eine erste Einsatz-Schwalbenschwanzlan-
ge aufweist, die ein Ausmaly von 63% bis 83% ei-
ner ersten Schneidkantenldnge des Hauptschneid-
kantenabschnitts, und vorzugsweise ein Ausmalf von
75% bis 83% der ersten Schneidkantenlange auf-
weist.

12. Schneideinsatz nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, wobei in einer zur Einsatz-
basisfliche senkrechten Ansicht sich eine Um-
fangsbasiskante langs einer Schnittlinie der Ein-

satzbasisflache und der Einsatzumfangsflache er-
streckt, eine erste Basisbreite senkrecht zum ers-
ten Einsatz-Schwalbenschwanzabschnitt und zwi-
schen dem ersten Einsatz-Schwalbenschwanzab-
schnitt und einem benachbarten Abschnitt der Um-
fangsbasiskante definiert ist, und eine maximale Ba-
sisbreite durch ein l&dngstes Segment zwischen ei-
nem Punkt l&ngs irgendeinem der Einsatz-Schwal-
benschwanzabschnitte oder Schwalbenschwanze-
cken des Schneideinsatzes und der benachbarten
Umfangsbasiskante definiert ist, wobei das langste
Segment senkrecht zu einer Tangentenlinie ist, die
durch den ausgewahlten Punkt l1&ngs des Einsatz-
Schwalbenschwanzabschnitts oder der Schwalben-
schwanzecke geht; und die erste Basisbreite ein Aus-
malfd von 60% bis 90% der maximalen Basisbreite,
vorzugsweise 70% bis 80% aufweist.

13. Schneideinsatz nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, wobei in einer zur Einsatzba-
sisflache senkrechten Ansicht sich eine Umfangs-
basiskante langs einer Schnittlinie der Einsatzbasis-
flache und der Einsatzumfangsflache erstreckt, ei-
ne minimale Basisbreite durch ein kirzestes Seg-
ment zwischen einem Punkt langs irgendeinem der
Einsatz-Schwalbenschwanzabschnitte oder Schwal-
benschwanzecken des Schneideinsatzes und der
benachbarten Umfangsbasiskante definiert ist, wo-
bei das kiirzeste Segment senkrecht zu einer Tan-
gentenlinie ist, die durch den ausgewahlten Punkt
l&dngs der Einsatz-Schwalbenschwanzabschnitt oder
den Schwalbenschwanzecken geht, und eine maxi-
male Basisbreite durch ein lédngstes Segment zwi-
schen einem Punkt langs irgendeinem der Ein-
satz-Schwalbenschwanzabschnitte oder Schwalben-
schwanzecken des Schneideinsatzes und der be-
nachbarten Umfangsbasiskante definiert ist, wobei
das langste Segment senkrecht zu einer Tangenten-
linie ist, die durch den ausgewahlten Punkt langs
des Einsatz-Schwalbenschwanzabschnitts oder der
Schwalbenschwanzecke geht; und die minimale Ba-
sisbreite ein Ausmal} von mindestens 50% der maxi-
malen Basisbreite aufweist.

14. Schneideinsatz nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, wobei in einer zur Einsatzbasisflache
senkrechten Ansicht ein eingeschriebener Schwal-
benschwanzkreis, der Einsatz-Schwalbenschwanz-
abschnitten der Antirutschanordnung eingeschrieben
ist, einen Schwalbenschwanzradius R1 aufweist; ein
eingeschriebener Kantenkreis, der einer Umfangs-
basiskante des Schneideinsatzes eingeschrieben ist,
einen Kantenradius R2 aufweist; wobei der Schwal-
benschwanzradius R1 ein Ausmal} zwischen 40%
und 70% des Kantenradius R2, vorzugsweise ein
Ausmal} zwischen 45% und 65%, und ganz beson-
ders bevorzugt zwischen 50% und 60% aufweist.

15. Schneideinsatz nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, wobei eine oder mehrere Protuber-
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anzen aus der Einsatzbasisflache vorstehen und alle
Einsatzauflageflachen des Schneideinsatzes an der
einen oder den mehreren Protuberanzen ausgebildet
sind.

16. Schneideinsatz nach dem vorhergehenden An-
spruch, wobei die eine oder die mehreren Protuber-
anzen eine einzige Protuberanz sind.

17. Schneideinsatz nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, wobei in einer zur Einsatz-basisfla-
che senkrechten Ansicht die Einsatzbasisflache die
Antirutschanordnung vollstandig umgibt.

18. Schneideinsatz nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, wobei in einer zur Einsatz-basisfla-
che senkrechten Ansicht die dritte Einsatzauflagefla-
che in eine Richtung weist, die zu einer Stelle entge-
gengesetzt ist, wo die erste und zweite Einsatzaufla-
geflache zusammenlaufen.

19. Schneideinsatz nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, wobei der erste, zweite und drit-
te Einsatz-Schwalbenschwanzwinkel mit der Einsatz-
basisflache einen Auf3enwinkel von zwischen 50° und
80° bilden.

20. Schneideinsatz nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, wobei der Schneideinsatz ein Ge-
wicht zwischen 2 und 6 Gramm, vorzugsweise 2,5
und 4,5 Gramm aufweist.

21. Schneideinsatz nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, wobei der Schneideinsatz ei-
ne Schneidabschnitthéhe aufweist, die senkrecht zur
Einsatzbasisflache und zwischen der Einsatzbasis-
flache und einem Punkt auf der Einsatzoberflache ge-
messen wird, der am weitesten distal davon angeord-
net ist, und wobei ein Schwerpunkt des Schneidein-
satzes zwischen 12% und 30% der Schneidabschnitt-
héhe von der Einsatzbasisflache, vorzugsweise zwi-
schen 21% und 29% angeordnet ist.

22. Schneideinsatz nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, wobei: eine Schneidabschnitthéhe
senkrecht zur Einsatzbasisflache und zwischen der
Einsatzbasisflache und einem obersten Punkt auf der
Einsatzoberflache messbar ist, der am weitesten dis-
tal davon angeordnet ist; eine Antirutschanordnungs-
hohe parallel zur Schneidabschnitthohe von der Ein-
satzbasisflache in eine Richtung von der Einsatzo-
berflache weg zu einem am weitesten distal gele-
genen untersten Punkt des Schneideinsatzes mess-
bar ist; und die Schneidabschnitthbhe ein Ausmaf}
aufweist, das gréRer als jenes der Antirutschanord-
nungshdéhe ist.

23. Schneideinsatz nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, wobei: eine Schneidabschnitthéhe
senkrecht zur Einsatzbasisflache und zwischen der

Einsatzbasisflache und einem obersten Punkt auf der
Einsatzoberflache messbar ist, der am weitesten dis-
tal davon angeordnet ist; eine Schwalbenschwanz-
hoéhe senkrecht zur Einsatzbasisflache und von der
Einsatzbasisflache zu einem am weitesten distal ge-
legenen untersten Punkt des Einsatz-Schwalben-
schwanzabschnitts des Schneideinsatzes messbar
ist; und die Schwalbenschwanzhéhe ein Ausmal von
weniger als 70% der Schneidabschnitthdhe, vorzugs-
weise weniger als 50% aufweist.

24. Schneideinsatz nach dem vorhergehenden An-
spruch, wobei der Schwalbenschwanzhéhe grofier
als 30% der Schneidabschnitthdhe ist.

25. Schneideinsatz nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, wobei der Schneideinsatz frei von ei-
nem Durchgangsloch ist.

26. Schneideinsatz nach einem der vorhergehen-
den Anspriche, wobei jede der Einsatzauflagefla-
chen ferner einen konkav geformten Verbindungs-
abschnitt aufweist, der einen jeweiligen der Einsatz-
Schwalbenschwanzabschnitte mit der Einsatzbasis-
flache verbindet.

27. Werkzeug mit einer Drehachse, die eine Rich-
tung von vorn nach hinten definiert, und das aufweist:
ein Werkzeugschneidende; eine Werkzeugumfangs-
flache, die sich von dem Werkzeugschneidende nach
hinten erstreckt; einen Einsatzaufnahmebereich be-
nachbart zum Werkzeugschneidende; und Werkzeu-
ginnen- und Umfangsbereiche, die auf gegenuber-
liegenden Seiten des Einsatzaufnahmebereichs an-
geordnet sind; wobei sich der Werkzeugumfangsbe-
reich langs des Werkzeugschneidendes und/oder der
Werkzeugumfangsflache erstreckt; wobei der Ein-
satzaufnahmebereich eine Werkzeugbasisflache, ei-
ne Aufnahmeaussparung, die in das Werkzeug von
der Werkzeugbasisflache ausgespart ist und mindes-
tens teilweise dadurch umgeben ist, und eine erste
und zweite Werkzeugauflageflache aufweist; wobei
die erste Werkzeugauflageflache einen ersten Werk-
zeug-Schwalbenschwanzabschnitt aufweist, der ei-
nen inneren und spitzen ersten Werkzeug-Schwal-
benschwanzwinkel mit der Werkzeugbasisflache bil-
det; und wobei die zweite Werkzeugauflageflache ei-
nen zweiten Werkzeug-Schwalbenschwanzabschnitt
aufweist, der einen inneren und spitzen zweiten
Werkzeug-Schwalbenschwanzwinkel mit der Werk-
zeugbasisflache bildet; wobei in einer zur Werkzeug-
basisflache senkrechten Ansicht der erste Werkzeug-
Schwalbenschwanzabschnitt nicht mit dem zweiten
Werkzeug-Schwalbenschwanzabschnitt parallel ist;
und das Werkzeug ferner mit einem Klemmloch aus-
gebildet ist, das einem ersten Ende in die Aufnahme-
aussparung mundet und sich von dort in des Werk-
zeug erstreckt.
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28. Werkzeuganordnung, die aufweist: einen
Schneideinsatz nach einem der Anspriiche 1 bis 26;
ein Werkzeug nach Anspruch 27; und eine Klemme,
die innerhalb des Klemmlochs angeordnet ist; wobei
der Schneideinsatz am Einsatzaufnahmebereich des
Werkzeugs nur dadurch montiert ist, dass: die ers-
te Einsatzauflageflache auf der ersten Werkzeugauf-
lageflache aufliegt; die zweite Einsatzauflageflache
auf der zweiten Werkzeugauflageflache aufliegt; die
Klemme auf der dritten Einsatzauflageflache aufliegt;
und die Einsatzbasisflache auf der Werkzeugbasis-
flache aufliegt.

Es folgen 7 Seiten Zeichnungen
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