(10)

AT 15068 U1 2016-12-15

Gebrauchsmusterschrift

(21) Anmeldenummer; GM 388/2015 (51) Int.Cl.. B23B27/16 (2006.01)
(22) Anmeldetag: 22.12.2015

(24) Beginn der Schutzdauer: 15.10.2016

(45) Veroffentlicht am: 15.12.2016

(56)  Entgegenhaltungen: (73) Gebrauchsmusterinhaber:

CERATIZIT AUSTRIA GESELLSCHAFT M.B.H.

EP 1454694 Af 6600 REUTTE (AT)
(72)  Erfinder:

Simma Hans Peter

6600 Lechaschau (AT)

Wibmer Bernd

6670 Forchach 10 (AT)

Bierbaumer Robert

6655 Steeg 4c (AT)

Ronacher Herbert

6610 Wangle (AT)

Venturini Remus

87672 RolBhaupten (DE)

AT 15068 U1 2016-12-15

(54) Zerspanungswerkzeug-Grundkorper

(57)  Zerspanungswerkzeug-Grundkdrper (2) mit einem
ersten Ende (21) zum Befestigen an einer

Aufnahme einer Bearbeitungsmaschine und einem 2 ¢f5‘/
zweiten Ende (22), das zumindest einen Sitz (24) - -\//’ L
fir einen auswechselbaren Schneideinsatz (3) /’\\}C/ ,»’/
aufweist. Der Sitz (24) weist eine Gewindebohrung - lﬁf—///’)" d

(27) zur Aufnahme einer Befestigungsschraube (6) 22)/;%;;7 )\As 2

fir den auswechselbaren Schneideinsatz (3) auf. {,/ &

Das erste Ende (21) und das zweite Ende (22) mit ey

dem Sitz (24) sind einstiickig aus einem Hartmetall ) 3 Fig. 1

oder Cermet gebildet.
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Beschreibung

ZERSPANUNGSWERKZEUG-GRUNDKORPER

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft einen Zerspanungswerkzeug-Grundkoérper, ein Zer-
spanungswerkzeug mit einem solchen Grundkdrper und ein Verfahren zum Herstellen eines
Zerspanungswerkzeug-Grundkdrpers.

[0002] Fir eine zerspanende Bearbeitung von Werkstiicken, wie insbesondere Frasen, Drehen
oder Bohren, kommen haufig Werkzeuge zum Einsatz, deren Schneiden aus Hartmetall (ce-
mented carbide) oder Cermet gebildet sind. Die Werkzeuge sind dabei Ublicherweise dazu
ausgebildet, an einer Bearbeitungsmaschine befestigt zu werden, die insbesondere eine Bohr-,
Dreh- oder Frasmaschine oder ein Bearbeitungszentrum sein kann. Diese Werkstoffe weisen
Hartstoffteilchen auf, die in einen duktilen metallischen Binder eingebettet sind, der insbesonde-
re als Hauptbestandteile Cobalt, Nickel und/oder Eisen aufweisen kann, insbesondere Cobalt
und/oder Nickel. Die Hartstoffteilchen sind Ublicherweise durch Karbide, Nitride und Karbonitride
von Metallen der Gruppen IV bis VI des Periodensystems der Elemente gebildet.

[0003] Der Anteil der Hartstoffteilchen an dem Werkstoff betragt typischerweise zumindest 70
Gewichtsprozent und der Anteil des metallischen Binders betragt typischerweise bis zu 30
Gewichtsprozent, meist jedoch unter 20 Gewichtsprozent.

[0004] Es ist bekannt, solche Zerspanungswerkzeuge einstiickig aus Hartmetall oder Cermet
auszubilden und die mit dem zu bearbeitenden Werkstiick in Eingriff kommenden Schneiden
z.B. durch eine Schleifbearbeitung herzustellen. Insbesondere bei gréReren Durchmessern und
grofkeren Langen des Werkzeugs flhrt dies aber zu hohen Kosten bzw. im Falle eines Nach-
schleifens zu einem hohen logistischen Aufwand.

[0005] Andererseits ist es auch bekannt, nur die mit dem zu bearbeitenden Werkstlick in Ein-
griff kommenden Schneiden aus Hartmetall oder Cermet als auswechselbare Schneideinsatze
auszubilden, die an entsprechenden Sitzen an einem Zerspanungswerkzeug-Grundkdrper
befestigt werden. In diesem Fall wird der Zerspanungswerkzeug-Grundkdrper Ublicherweise aus
Stahl gebildet, wobei bei gréfteren Langen des Werkzeugs zum Teil auch andere Materialien
zum Einsatz kommen. Insbesondere bei groflen Langen des Werkzeugs bereiten bei solchen
Lésungen aber Vibrationen und teilweise plastische Deformationen des Grundkoérpers Proble-
me.

[0006] Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung, einen verbesserten Zerspanungswerkzeug-
Grundkérper, ein verbessertes Zerspanungswerkzeug mit einem solchen Grundkdrper und ein
verbessertes Verfahren zum Herstellen eines Zerspanungswerkzeug-Grundkdrpers bereitzu-
stellen, die eine insgesamt wirtschaftlichere Zerspanung mit geringen Vibrationen und weitge-
hender geometrischer Gestaltungsfreiheit in Bezug auf das Zerspanungswerkzeug auch bei
lang auskragenden Werkzeugen ermoglichen.

[0007] Die Aufgabe wird durch einen Zerspanungswerkzeug-Grundkérper nach Anspruch 1
geldst. Vorteilhafte Weiterbildungen sind in den abhangigen Anspriichen angegeben.

[0008] Der Zerspanungswerkzeug-Grundkorper weist auf: ein erstes Ende zum Befestigen an
einer Aufnahme einer Bearbeitungsmaschine und ein zweites Ende, das zumindest einen Sitz
fur einen auswechselbaren Schneideinsatz aufweist. Der Sitz weist eine Gewindebohrung zur
Aufnahme einer Befestigungsschraube fiir den auswechselbaren Schneideinsatz auf. Das erste
Ende und das zweite Ende mit dem Sitz sind einstiickig aus einem Hartmetall oder Cermet
gebildet. Insbesondere sind auch der Sitz und die Gewindebohrung aus dem Hartmetall oder
Cermet ausgebildet. Aufgrund der durchgéangigen einstlickigen Gestaltung des Grundkdrpers
von dem ersten Ende bis zu dem zweiten Ende aus Hartmetall wird eine besonders vibrations-
arme Ausgestaltung des Grundkorpers erreicht und auch eine plastische Deformation des
Grundkoérpers bei der Bearbeitung ist verhindert, sodass auch grol3e Auskragungslangen des
Werkzeugs ermdglicht werden. Ferner wird mit der Ausbildung aus Hartmetall oder Cermet
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auch eine verbesserte VerschleilRbestandigkeit des Grundkoérpers, insbesondere unter Einwir-
kung von Spanen im Bereich einer Spannut, erreicht. Aufgrund der durchgangigen Gestaltung
aus Hartmetall oder Cermet kdnnen auch komplexe Geometrien bereitgestellt werden, insbe-
sondere bestehen auch grof3e Freiheiten bei der Gestaltung von Spanraumen. Da der zumin-
dest eine Sitz fur den auswechselbaren Schneideinsatz und die der Befestigung des Schneidei-
nsatzes dienende Gewindebohrung unmittelbar in dem Hartmetall oder Cermet ausgebildet
sind, wird ferner eine einfache Konstruktion bereitgestellt, bei der die eigentliche Schneide des
Werkzeugs, die an dem Schneideinsatz vorgesehen ist, platzsparend mittels einer Befesti-
gungsschraube an dem Grundkoérper befestigt und in einfacher Weise ausgewechselt werden
kann. Gegentliber Ausgestaltungen, bei denen das erste Ende und das einen Sitz flr einen
auswechselbaren Schneideinsatz aufweisende zweite Ende aus mehreren Komponenten be-
stehen, die durch stoffschllssiges Fiigen zu einem Zerspanungswerkzeug-Grundkorper zu-
sammengeflgt sind, wird eine gréliere Gestaltungsfreiheit insbesondere in Bezug auf Span-
raume erreicht und die Herstellung ist zugleich kostengiinstiger. Die Gewindebohrung des
Sitzes aus Hartmetall oder Cermet kann dabei insbesondere zum unmittelbaren Zusammenwir-
ken mit dem AuflRengewinde einer Befestigungsschraube fiir den Schneideinsatz ausgebildet
sein, es ist z.B. aber auch mdglich, zwischen dem Aufiengewinde der Befestigungsschraube
und dem Innengewinde aus Hartmetall oder Cermet noch ein z.B. spiralférmiges Zwischenele-
ment vorzusehen, sodass das Aufiengewinde der Befestigungsschraube Uber das Zwischen-
element mittelbar mit dem Innengewinde der Gewindebohrung zusammenwirkt. Der Sitz und die
Befestigungsbohrung konnen bei einer pulvermetallurgischen Herstellung des Grundkorpers
aus Hartmetall oder Cermet insbesondere in kostenglinstiger und einfacher Weise durch me-
chanische Bearbeitung eines Grunlings fir den Grundkorper vor dessen Sinterung ausgebildet
werden. Der Sitz kann insbesondere zur sogenannten ,radialen® Anordnung des Schneideinsat-
zes ausgebildet sein, bei der sich der Schneideinsatz mit seiner Haupterstreckungsebene im
Wesentlichen in radialer Richtung erstreckt und die Befestigungsbohrung im Wesentlichen in
tangentialer Richtung verlauft. Insbesondere bei einer derartigen Anordnung ist das Risiko von
unerwlinschten Schwingungen aufgrund des flr den Sitz bendtigten Platzes am zweiten Ende
des Grundkérpers hoch und die Vorteile der Erfindung zeigen sich besonders deutlich.

[0009] Gemal} einer Weiterbildung ist der Grundkdrper mit zumindest einer Spannut versehen,
die sich von dem Sitz in Richtung des ersten Endes erstreckt. Die Spannut kann sich dabei
insbesondere bevorzugt Uber einen moglichst grolen Bereich einer Langserstreckung des
Grundkorpers erstrecken, um eine gute Spanabfuhr zu erreichen. Der die Spannut aufweisende
Bearbeitungsbereich des Grundkdérpers kann sich insbesondere Uber eine Lénge erstrecken,
die ein Mehrfaches des Durchmessers des zweiten Endes betragt. Der Grundkdrper kann ferner
- insbesondere im Fall von mehreren Sitzen zur Aufnahme von Schneideinsatzen - auch mehre-
re Spannuten aufweisen. Die Spannuten kdnnen sich dabei z.B. im Wesentlichen parallel zu
einer Langsachse des Grundkérpers, schrdag zu der Langsachse oder spiralférmig um die
Langsachse erstrecken.

[0010] Gemal einer Weiterbildung weist der Grundkdrper eine Auskragungslange von zumin-
dest dem 2,5-fachen eines Durchmessers des Grundkérpers an dem den Sitz aufweisenden
zweiten Ende auf. Bevorzugt betragt die Auskragungslange zumindest das 3-fache des Durch-
messers. Insbesondere im Fall von solch grofden Auskragungslangen bietet die Ausbildung aus
Hartmetall oder Cermet im Hinblick auf Vibrationen und die Gefahr von plastischer Deformation
des Grundkorpers Vorteile. Bei einer Ausgestaltung des Zerspanungswerkzeug- Grundkorpers
fir ein Werkzeug, bei dem die Schnittkrafte insbesondere in hohem Male senkrecht zu der
Langsachse einwirken, wie es insbesondere bei Kombinationswerkzeugen fur eine Drehbear-
beitung und ein Aufbohren oder ein Bohren ins Vollmaterial, bei Werkzeugen flr eine Drehbe-
arbeitung und bei Werkzeugen fur eine Frasbearbeitung der Fall ist, zeigen sich die Vorteile
bereits bei Langen von etwas mehr als dem Zweifachen des Durchmessers deutlich. Bei ande-
ren Werkzeugen, wie insbesondere Bohrwerkzeugen, werden insbesondere bei kleinen Durch-
messern und grof3en Langen ebenfalls deutliche Vorteile erzielt.

[0011] Gemald einer Weiterbildung weist der Grundkérper zumindest einen Kihlkanal zum
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Zufiihren von Kiihimittel zu dem Bereich des zweiten Endes auf. In diesem Fall ist eine beson-
ders effiziente Zerspanung ermdglicht. Der Kilhlkanal kann dabei insbesondere bei einer pul-
vermetallurgischen Herstellung des Grundkoérpers bereits vor einem Sintern in einem Griinling
fir den Grundkdrper ausgebildet werden, z.B. durch mechanische Bearbeitung des Grinlings
oder durch entsprechendes direktes Formen des Grlinlings.

[0012] Gemal} einer Weiterbildung weist der zumindest eine Kihlkanal einen in Richtung des
ersten Endes gerichteten Kihimittelaustritt auf. In diesem Fall kann eine besonders vorteilhafte
Ruckspilung von im Betrieb erzeugten Spanen in Richtung des ersten Endes erfolgen, die sich
insbesondere bei einer grolen Lange eines Spanraumes besonders vorteilhaft auswirkt. Es
kann allerdings auch eine Mehrzahl von Kihlmittelaustritten vorgesehen sein, von denen insbe-
sondere auch ein oder mehrere in Richtung des zweiten Endes gerichtet sein kdnnen, um dort
eine besonders effektive Kiihlung zu erzielen.

[0013] Gemal} einer bevorzugten Weiterbildung ist das Material des Grundkoérpers Hartmetall
und weist als Hauptbestandteile in einen metallischen Binder eingebettete Wolframkarbidkérner
auf. Bevorzugt weist der metallische Binder als Hauptbestandteile Cobalt und/oder Nickel auf,
insbesondere Cobalt.

[0014] Gemal} einer Weiterbildung ist der Grundkdrper pulvermetallurgisch hergestellt und die
Struktur der Gewindebohrung ist vor einem Sintern des Grundkdrpers eingebracht. Dies ermdg-
licht eine besonders kostenglinstige Herstellung, da sich der Griinling fir den Grundkdérper vor
dem Sintern zu dem Grundkdrper gut mechanisch bearbeiten lasst, was nach dem Sintern nur
noch schwierig durch eine Schleifbearbeitung moglich ist. Das Ausbilden der Gewindebohrung
in dem Grlnling ist in dem gesinterten Grundkdrper an den Gewindegangen gut erkennbar.

[0015] Gemal} einer Weiterbildung ist zumindest ein Bereich des Grundkérpers geschliffen. In
diesem Fall kann ein besonders guter Rundlauf des Grundkdrpers bereitgestellt werden, da
durch eine Schleifbearbeitung ein gegebenenfalls beim Sintern entstehender Verzug kompen-
siert werden kann. Insbesondere kann der AulRenumfang des Grundkoérpers nach dem Sintern
geschliffen werden.

[0016] Gemal} einer Weiterbildung ist der Sitz zur Aufnahme des Schneideinsatzes derart, dass
er an dem zweiten Ende in radialer und axialer Richtung von dem Grundkdrper hervorsteht,
ausgebildet. Insbesondere kann der Grundkdrper fur ein Kombinationswerkzeug zum Aufboh-
ren und fUr eine Innenbearbeitung durch Drehen ausgebildet sein. Bei derartigen Werkzeugen
besteht ein besonders grofier Bedarf, eine Bearbeitung auch mit groflen Auskragungen zu
ermdglichen und dabei Vibrationen moglichst gering zu halten und eine plastische Deformation
des Werkzeugs zu verhindern. Dabei kann der Sitz insbesondere zur Aufnahme des Schneidei-
nsatzes derart, dass er sich zumindest bis zu einer Lédngsachse des Grundkdrpers erstreckt,
ausgebildet sein, sodass auch ein Bohren ins volle Material ermdglicht ist.

[0017] Gemal} einer anderen Weiterbildung weist das zweite Ende eine Mehrzahl von Sitzen
zur Aufnahme von auswechselbaren Schneideinsatzen auf. In diesem Fall kann auch ein Bohr-
werkzeug oder ein Fraswerkzeug bereitgestellt werden, dass die beschriebenen Vorteile auf-
weist.

[0018] Die Aufgabe wird auch durch ein Zerspanungswerkzeug nach Anspruch 12 geldst. Das
Zerspanungswerkzeug weist einen zuvor beschriebenen Zerspanungswerkzeug-Grundkdrper
und zumindest einen auswechselbaren Schneideinsatz auf, der mittels einer Befestigungs-
schraube, die ein Durchgangsloch in dem Schneideinsatz durchgreift und mit der Gewindeboh-
rung zusammenwirkt, an dem zumindest einen Sitz befestigt ist.

[0019] Mit dem Zerspanungswerkzeug werden die zuvor mit Bezug auf den Grundkdrper be-
schriebenen Vorteile erreicht. Insbesondere werden auch bei grolen Baulangen in der Langs-
richtung eine geringe Vibrationsneigung und eine hohe Bestandigkeit gegen plastische Defor-
mationen erzielt, es besteht hohe Gestaltungsfreiheit bezliglich der Werkzeuggeometrie und es
wird dabei ein kostenglnstiger Betrieb ermdglicht. Ferner wird eine erhdhte VerschleiRbestan-
digkeit, insbesondere unter Spaneinwirkung, erreicht.
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[0020] Die Aufgabe wird auch durch ein Verfahren zum Herstellen eines Zerspanungswerk-
zeug-Grundkorpers nach Anspruch 13 geldst. Vorteilhafte Weiterbildungen sind in den abhan-
gigen Ansprlichen angegeben.

[0021] Das Verfahren weist die Schritte auf: Erzeugen eines ungesinterten oder teilgesinterten
Rohlings des Grundkérpers, der ein erstes Ende und ein diesem gegeniiberliegendes zweites
Ende aufweist, in einem pulvermetallurgischen Verfahren aus Ausgangspulver fir Hartmetall
oder Cermet; Ausbilden eines Sitzes flr einen auswechselbaren Schneideinsatz mit einer Ge-
windebohrung zur Aufnahme einer Befestigungsschraube fur den Schneideinsatz in dem Roh-
ling an dem zweiten Ende; und Sintern des bearbeiteten Rohlings zu dem Zerspanungswerk-
zeug-Grundkorper. Durch das einstiickige Ausbilden des Grundkdrpers aus Hartmetall oder
Cermet wird auch bei grofden axialen Langen des Grundkdrpers eine nur geringe Vibrationsnei-
gung erreicht. Der Sitz und die Gewindebohrung fur die Befestigungsschraube werden in kos-
tengiinstiger und einfacher Weise vor dem Sintern ausgebildet und ermdglichen eine besonders
platzsparende und einfache Befestigung von auswechselbaren Schneideinsdtzen an dem
Grundkorper. Dies ermoglicht wiederum einen besonders kostengiinstigen Betrieb des Zer-
spanungswerkzeugs. Neben dem Sitz mit der Gewindebohrung kénnen ferner auch weitere
geometrische Ausgestaltungen in einfacher Weise vor dem Sintern ausgebildet werden, insbe-
sondere z.B. eine oder mehrere Spannuten. Grundséatzlich ist es nicht zwingend erforderlich,
den Sitz nach dem Sintern nachzubearbeiten. Wenn besonders geringe Toleranzen erfiillt
werden sollen, kbnnen z.B. aber auch eine oder mehrere Flachen des Sitzes nach dem Sintern
z.B. durch eine Schleifbearbeitung nachbearbeitet werden. Insbesondere kénnen z.B. auch
mehrere Sitze zur Aufnahme von auswechselbaren Schneideinsatzen in dem Griinling ausge-
bildet werden.

[0022] Gemal} einer Weiterbildung erfolgt das Ausbilden des Sitzes durch spanabhebende
Bearbeitung des Rohlings. In diesem Fall ist eine besonders einfache und kostengiinstige Ferti-
gung erméglicht.

[0023] Gemald einer Weiterbildung erfolgt nach dem Sintern eine Schleifbearbeitung des
Grundkorpers. In diesem Fall kann ein gegebenenfalls bei dem Sintern auftretender Verzug
durch die Schleifbearbeitung kompensiert werden. Insbesondere kann z.B. ein Aufienumfang
des Grundkdrpers geschliffen werden. Ferner kdnnen gegebenenfalls auch Anlageflachen zur
AbstlUtzung des Schneideinsatzes an dem Sitz durch Schleifen nachbearbeitet werden.

[0024] Weitere Vorteile und ZweckmaRigkeiten der Erfindung ergeben sich anhand der nach-
folgenden Beschreibung von Ausfiihrungsbeispielen unter Bezugnahme auf die beigefligten
Figuren.

[0025] Von den Figuren zeigen:

[0026] Fig. 1: eine perspektivische Darstellung eines Zerspanungswerkzeugs gemal} einer
ersten Ausfuhrungsform;

[0027] Fig. 2: eine vergroflerte Darstellung des Zerspanungswerkzeugs gemald der ersten
Ausfuhrungsform im Bereich eines zweiten Endes;

[0028] Fig. 3: eine schematische Darstellung des Zerspanungswerkzeug-Grundkérpers bei
der ersten Ausflhrungsform;

[0029] Fig. 4: eine vergroRerte Darstellung im Bereich des zweiten Endes von Fig. 3;

[0030] Fig. 5: eine perspektivische Darstellung eines Zerspanungswerkzeugs gemald einer
zweiten Ausflhrungsform;

[0031] Fig. 6: eine vergrofierte Darstellung eines zweiten Endes des Zerspanungswerkzeugs
gemal der zweiten Ausflihrungsform;

[0032] Fig. 7: eine Seitenansicht des Zerspanungswerkzeugs gemafy der zweiten Ausflh-
rungsform; und
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[0033] Fig. 8: eine vergrofierte perspektivische Darstellung eines zweiten Endes des Zer-
spanungswerkzeug-Grundkorpers bei der zweiten Ausfuhrungsform.

ERSTE AUSFUHRUNGSFORM

[0034] Eine erste Ausfilhrungsform eines Zerspanungswerkzeugs 1 wird im Folgenden unter
Bezugnahme auf die Fig. 1 bis 4 eingehender beschrieben.

[0035] Das Zerspanungswerkzeug 1 gemafd der ersten Ausfilhrungsform ist als ein Kombinati-
onswerkzeug fur ein Aufbohren und eine Innenbearbeitung durch Drehen ausgebildet und weist
einen Zerspanungswerkzeug-Grundkodrper 2 auf (im Folgenden auch einfach als Grundkoérper 2
bezeichnet), der sich entlang einer Léangsachse L erstreckt und ein erstes Ende 21 und ein
zweites Ende 22 aufweist. Das erste Ende 21 ist zum Befestigen an einer Aufnahme einer
(nicht-dargestellten) Bearbeitungsmaschine ausgebildet und kann insbesondere z.B. eine Halte-
flache 23 zum Befestigen aufweisen, wie in Fig. 1 zu sehen ist.

[0036] Es ist jedoch insbesondere auch moéglich, auf eine solche Halteflache 23 zu verzichten
und das erste Ende 21 z.B. zylindrisch auszubilden oder eine oder mehrere anders geformte
Halteflachen vorzusehen.

[0037] Das zweite Ende 22 des Grundkoérpers 2 stellt einen Bearbeitungsabschnitt fur eine
zerspanende Bearbeitung eines Werkstlicks bereit und weist einen Sitz 24 zur Aufnahme eines
auswechselbaren Schneideinsatzes 3 auf, der in den Fig. 1 und Fig. 2 ebenfalls schematisch
dargestellt ist. Wie insbesondere in Fig. 3 zu sehen ist, weist der Sitz 24 bei der dargestellten
Ausfihrungsform eine Auflageflache 25 flr den Schneideinsatz 3 und zwei seitliche Anlagefla-
chen 26 fir den Schneideinsatz 3 auf. Es ist jedoch zu beachten, dass die Realisierung nicht
auf diese konkrete Ausgestaltung beschrankt ist und insbesondere auch weniger oder mehr
seitliche Anlageflachen 26 vorgesehen sein kdnnen.

[0038] Der Sitz 24 ist dazu ausgebildet, dass der auswechselbare Schneideinsatz 3 an diesem
mittels einer Befestigungsschraube 6 befestigt werden kann. Zu diesem Zweck weist der Sitz 24
eine Gewindebohrung 27 auf, die dazu ausgebildet ist, den Gewindeabschnitt der Befesti-
gungsschraube 6 aufzunehmen. Bei der dargestellten Ausfihrungsform ist die Gewindebohrung
27 derart ausgebildet, dass das Innengewinde unmittelbar mit dem Auf3engewinde der Befesti-
gungsschraube 6 zusammenwirkt. Gemal} einer Abwandlung kann es z.B. aber auch vorgese-
hen sein, dass noch ein Zwischenelement aus einem weicheren Material zwischen dem Innen-
gewinde der Gewindebohrung 27 und dem Auf3engewinde der Befestigungsschraube 6 ange-
ordnet wird, z.B. ein spiralférmiges Zwischenelement. Der Grundkdérper 2 mit der Gewindeboh-
rung 27 ist dabei derart ausgelegt, dass die Befestigungsschraube 6 ein Durchgangsloch in
dem auswechselbaren Schneideinsatz 3 durchgreift, um diesen durch Zusammenwirken mit der
Gewindebohrung 27 an dem Sitz 24 zu befestigen. Die Befestigungsschraube 6 kann insbe-
sondere z.B. aus Stahl gefertigt sein.

[0039] Wie insbesondere in den Fig. 1 und Fig.2 zu sehen ist, ist der Sitz 24 derart ausgebildet,
dass der daran befestigte Schneideinsatz 3 sowohl in axialer Richtung als auch in radialer
Richtung (bezogen auf die Langsachse L) von dem zweiten Ende 22 des Grundkdrpers 2 her-
vorsteht. Obwohl in Bezug auf die Ausflihrungsform eine Ausgestaltung gezeigt ist, bei der sich
die axial von dem zweiten Ende 22 des Grundkérpers 2 hervorstehende Schneide des Schnei-
deinsatzes 3 nicht bis zu der Langsachse L erstreckt, sodass bei dieser Ausfihrungsform kein
Bohren ins volle Material mdglich ist, kann bei einer Alternative auch eine Anordnung gewahlt
werden, bei der sich diese Schneide zumindest bis zur Langsachse L erstreckt, um auch ein
Bohren ins volle Material zu ermoglichen. Der Schneideinsatz 3 ist bei der Ausfihrungsform
radial gespannt, d.h. die Befestigungsschraube 6 hat eine im Wesentlichen tangentiale Ausrich-
tung, bei der die Hauptkomponente der Ausrichtung der Befestigungsschraube 6 die tangentiale
Richtung beziglich der Langsachse L ist.

[0040] Wie ferner insbesondere in Fig. 3 zu sehen ist, weist der freie Bereich des Grundkoérpers
2, der nicht in zur Aufnahme in der Bearbeitungsmaschine ausgebildet ist, in der axialen Rich-
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tung eine Auskragungslange A auf, die einem Mehrfachen des Durchmessers D des zweiten
Endes 22 entspricht. Die Auskragungslange A entspricht insbesondere bevorzugt zumindest
dem 2,5-fachen des Durchmessers D des zweiten Endes 22, mehr bevorzugt zumindest dem 3-
fachen.

[0041] Der Grundkdrper 2 ist ferner mit einer Spannut 28 versehen, die sich von dem Bereich
des Sitzes 24 in Richtung des ersten Endes 21 erstreckt, um bei einem Betrieb des Zer-
spanungswerkzeugs 1 entstehende Spane abzufiihren. Bei der dargestellten Ausfihrungsform
erstreckt sich die Spannut 28 im Wesentlichen Uber die gesamte Auskragungslange A.

[0042] Wie insbesondere in den Fig. 3 und Fig. 4 zu sehen ist, ist der Grundkdrper 2 mit einem
Kihlkanal 29 versehen, um Kihlmittel zu dem Bereich des Sitzes 24 an dem zweiten Ende 22
zuzufiuihren. Der Kihlkanal 29 erstreckt sich dabei ausgehend von dem ersten Ende 21 durch
das Material des Grundkdrpers 2. Im Bereich des zweiten Endes 22 sind bei der Ausfiihrungs-
form insgesamt zwei Kihlmittelaustritte 29a und 29b ausgebildet. Der KlhImittelaustritt 29a ist
dabei derart mit einer Richtungskomponente in Richtung des ersten Endes 21 ausgerichtet,
dass KuhImittel mit einer in Richtung des ersten Endes 21 gerichteten Strdmungskomponente
aus dem KihImittelaustritt 29a austritt. In dieser Weise wird erreicht, dass entstehende Spane
zuverlassig in Richtung des ersten Endes 21 abtransportiert werden. Der Kihimittelaustritt 29b
ist hingegen auf die Schneiden des Schneideinsatzes 3 ausgerichtet, um deren mdoglichst gute
Kihlung zu erzielen. Obwohl in Bezug auf die Ausflihrungsform zwei solche Kihimittelaustritte
29a und 29b gezeigt sind, ist es z.B. auch moglich, nur einen Kuhlmittelaustritt oder mehr als
zwei KuhImittelaustritte vorzusehen. Insbesondere kann ferner z.B. auch ein stirnseitiger Kuhl-
mittelaustritt an dem zweiten Ende 22 vorgesehen werden. Obwohl das Zerspanungswerkzeug
1 gemal} der Ausflihrungsform nur einen Kiihlkanal 29 aufweist, der sich durch den Grundkér-
per 2 erstreckt, ist es gemaf einer Abwandlung z.B. auch moglich, mehrere solche Kiihlkanale
vorzusehen oder gar keinen Kilhlkanal vorzusehen.

[0043] Der beschriebene Grundkorper 2 ist durchgangig von dem ersten Ende 21 bis zu dem
zweiten Ende 22 mit dem Sitz 24 und der dort ausgebildeten Gewindebohrung 27 einstlckig
aus einem einheitlichen Material gefertigt. Der Grundkdrper 2 ist dabei aus Hartmetall (cemen-
ted carbide) oder Cermet gefertigt, wobei die Herstellung in der fur diese Materialien typischen
Weise in einem pulvermetallurgischen Verfahren erfolgt. Bevorzugt kann der Grundkérper 2
dabei insbesondere aus einem Hartmetall gefertigt sein, dessen Hartstoffanteil hauptsachlich
durch Wolframkarbid (WC) gebildet ist und dessen duktiler Binder Uiberwiegend durch Cobalt
und/oder Nickel gebildet ist. Insbesondere sind die Auflageflache 25 und die Gewindebohrung
27 auch in dem Hartmetall oder Cermet ausgebildet.

[0044] Die Herstellung des Grundkorpers 2 erfolgt dabei derart, dass zunachst aus pulverférmi-
gem Ausgangsmaterial fir das Hartmetall oder das Cermet ein Rohling erzeugt wird, der ent-
weder bevorzugt als noch ungesinterter Grinling oder als zumindest noch nicht vollstandig
verdichteter teilgesinterter Rohling vorliegen kann. Die Herstellung dieses Rohlings erfolgt dabei
in der flir Hartmetalle und Cermets (blichen Weise aus dem pulverférmigen Ausgangsmaterial.
Der derart hergestellte, noch relativ weiche Rohling wird anschlieend mechanisch bearbeitet,
um den Plattensitz 24 und die Gewindebohrung 27 in dem Material auszubilden. Bei der kon-
kreten Ausfiihrungsform werden ferner auch die Spannut 28, der Kiihlkanal 29 und die Kiihimit-
telaustritte 29a, 29b in diesem Zustand ausgebildet. Die Bearbeitung des Rohlings erfolgt dabei
bevorzugt durch eine spanabhebende Bearbeitung, wie insbesondere Frasen, Drehen und/oder
Bohren.

[0045] Nach dem Ausbilden des Sitzes 24 mit der Gewindebohrung 27 und von gegebenenfalls
weiteren geometrischen Ausgestaltungen, wie der Spannut 28, des Kiihlkanals 29, etc., wird
der derart bearbeitete Rohling in an sich bekannter Weise durch Sintern zu dem Zerspanungs-
werkzeug-Grundkoérper 2 aus Hartmetall oder Cermet weiterverarbeitet, wodurch das Material
seine gewlnschte Dichte, Harte und Festigkeit erhalt. Bei der Ausfihrungsform wird ferner der
Aufllenumfang des derart erzeugten Grundkorpers 2 durch Schleifen weiterbearbeitet, was es
ermdglicht, die Wirkungen eines gegebenenfalls bei dem Sintern auftretenden geringen Ver-
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zugs zu kompensieren. Bevorzugt kann dabei der gesamte Auflenumfang Ubergeschliffen
werden, um eine gute Rundlaufgenauigkeit zu erzielen. Wenn eine besonders exakte Positio-
nierung und Ausrichtung des auswechselbaren Schneideinsatzes 3 gewiinscht sein sollte,
kénnen ferner gegebenenfalls auch noch Bereiche des Sitzes 24 durch Schleifen nachbearbei-
tet werden. Gegebenenfalls kann z.B. auch die Spannut 28 z.B. durch Polieren oder Ahnliches
nachbearbeitet werden.

[0046] Der Schneideinsatz 3 kann ebenfalls aus Hartmetall oder Cermet ausgebildet sein. Das
Hartmetall oder Cermet des Schneideinsatzes 3 kann sich dabei aber von dem Hartmetall oder
Cermet des Grundkdrpers unterscheiden, insbesondere eine andere Zusammensetzung auf-
weisen. Alternativ ist es z.B. auch moglich, den Schneideinsatz 3 oder zumindest dessen als
Schneiden dienende Bereiche aus polykristallinem Diamant (PKD), kubischem Bornitrid (cBN)
oder einer Schneidkeramik auszubilden. Der Schneideinsatz 3 kann insbesondere ferner in an
sich bekannter Weise mit einer Hartstoffbeschichtung versehen sein, die z.B. mittels eines PVD-
(physical vapor deposition) oder CVD-Verfahrens (Chemical vapor deposition) abgeschieden
sein kann.

ZWEITE AUSFUHRUNGSFORM

[0047] Eine zweite Ausfuhrungsform eines Zerspanungswerkzeugs 101 wird im Folgenden
unter Bezugnahme auf die Fig. 5 bis Fig. 8 eingehender beschrieben. In Bezug auf die zweite
Ausfihrungsform werden dabei flr entsprechende Komponenten dieselben Bezugszeichen wie
bei der Beschreibung der ersten Ausflihrungsform verwendet.

[0048] Das Zerspanungswerkzeug 101 gemaly der zweiten Ausfilhrungsform ist als ein Fras-
werkzeug ausgebildet und weist einen Zerspanungswerkzeug-Grundkdrper 2 mit einem ersten
Ende 21 und einem zweiten Ende 22 auf, der sich entlang einer Langsachse L erstreckt, die
auch der Rotationsachse des Zerspanungswerkzeuges 101 entspricht. Auch bei der zweiten
Ausfuihrungsform ist das erste Ende 21 zum Befestigen an einer Aufnahme einer (nicht-
dargestellten) Bearbeitungsmaschine ausgebildet.

[0049] Im Unterschied zu der zuvor beschriebenen ersten Ausfilhrungsform sind an dem zwei-
ten Ende 22, der einen Bearbeitungsabschnitt des Fraswerkzeugs bildet, bei der zweiten Aus-
fuhrungsform zwei Sitze 24 zur Aufnahme von jeweils einem auswechselbaren Schneideinsatz
3 vorgesehen. Obwohl bei der konkret dargestellten Ausfiihrungsform nur zwei solche Sitze 24
vorgesehen sind, ist es z.B. auch moglich noch mehr derartige Sitze 24 an dem zweiten Ende
22 auszubilden, insbesondere Giber den Umfang des zweiten Endes 22 verteilt anzuordnen. Wie
bei der ersten Ausfilhrungsform sind die Sitze 24 derart angeordnet, dass ein auswechselbarer
Schneideinsatz 3 darin jeweils derart befestigt werden kann, dass er sowohl in der axialen
Richtung als auch in der radialen Richtung mit Schneiden von dem zweiten Ende 22 hervor-
steht. Die Sitze 24 sind dabei wiederum flir eine radiale Anordnung der Schneideinsatze 3
ausgebildet.

[0050] Auch bei der zweiten Ausfuhrungsform weisen die Sitze 24 jeweils eine Auflageflache 25
fur den jeweiligen Schneideinsatz 3 sowie seitliche Anlageflachen 26 auf, wobei wiederum auch
andere Ausgestaltungen mdglich sind. Die Sitze 24 weisen jeweils eine Gewindebohrung 27
auf, die unmittelbar in dem Material des Grundkoérpers 2, der wiederum aus Hartmetall oder
Cermet gefertigt ist, ausgebildet ist. Da die Sitze 24 bei der zweiten Ausflihrungsform identisch
zueinander ausgebildet sind, wird im Folgenden jeweils nur auf einen von diesen Bezug ge-
nommen. Wie zuvor in Bezug auf die erste Ausfihrungsform beschrieben wurde, sind auch bei
der zweiten Ausflhrungsform das erste Ende 21 und das zweite Ende 22 mit dem Sitz 24 und
der Gewindebohrung 27 einstlickig aus Hartmetall oder Cermet ausgebildet. Ferner ist wiede-
rum der Sitz 24 jeweils zur Aufnahme eines auswechselbaren Schneideinsatzes 3 derart, dass
eine Befestigungsschraube 6 ein Durchgangsloch in dem Schneideinsatz 3 durchgreift und mit
ihrem Gewindeabschnitt mit dem Innengewinde der Gewindebohrung 27 zusammenwirkt, aus-
gebildet. Auch im Fall der zweiten Ausfihrungsform kénnen die Gewindegange der Gewinde-
bohrung 27 dabei unmittelbar mit den Gewindegangen der Befestigungsschraube 6 zusam-
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menwirken oder es kann ein zusatzliches Zwischenelement dazwischen vorgesehen sein.

[0051] Im Unterschied zu der ersten Ausflihrungsform sind die Spannuten 28, die sich an die
jeweiligen Sitze 24 anschlielen und in Richtung des ersten Endes 21 erstrecken, bei der zwei-
ten Ausfilhrungsform in der axialen Richtung kirzer ausgeflihrt und erstrecken sich nicht Uber
die gesamte Auskragungslange A. Der freie Bereich des Grundkdérpers 2 weist eine Auskra-
gungslange A auf, die auch bei der zweiten Ausflihrungsform ein Mehrfaches des Durchmes-
sers D des zweiten Endes 22 betragt.

[0052] Wie insbesondere in den Fig. 6 und Fig. 8 zu sehen ist, weist der Grundkdrper 2 im
Bereich des zweiten Endes 22 KuhImittelaustritte 29b auf, die den jeweiligen Sitzen 24 zuge-
ordnet sind und Uber einen nicht dargestellten Kihlkanal, der sich von dem ersten Ende 21
durch den Grundkdrper 2 erstreckt, mit Kiihimittel versorgt werden kénnen. Auch in diesem Fall
ist es mdglich, mehrere solche Kiihlkanale vorzusehen oder gegebenenfalls auf die Ausbildung
von Kihlkanalen ganz zu verzichten.

[0053] Die Herstellung des Zerspanungswerkzeug-Grundkdrpers 2 gemald der zweiten Ausflih-
rungsform erfolgt wie im Hinblick auf die erste Ausflihrungsform beschrieben, indem zunachst
ein ungesinterter bzw. zumindest noch nicht vollstandig gesinterter Rohling fir den Grundkdrper
2 in einem pulvermetallurgischen Herstellungsverfahren aus Ausgangspulver fiir das Hartmetall
bzw. Cermet hergestellt und mechanisch bearbeitet wird, um die Sitze 24, die Spannuten 28,
den Kihlkanal und die KuhImittelaustritte 29b auszubilden. Dabei wird insbesondere auch die
Gewindebohrung 27 in dem Material des Rohlings ausgebildet.

[0054] Bei dem anschlielienden Sintern des derart bearbeiteten Rohlings wird der Grundkdrper
2 gebildet, der anschlief3end insbesondere durch Schleifen in die endgiltige Form gebracht
wird. Auch bei der zweiten Ausfiihrungsform wird dabei der Aufdenumfang des Grundkérpers 2
geschliffen, um einen gegebenenfalls durch das Sintern verursachten leichten Verzug zu kom-
pensieren. Bei Bedarf kbnnen auch Bereiche der Sitze 24 z.B. durch Schleifen nachbearbeitet
werden.

ABWANDLUNGEN

[0055] Bei einer vorteilhaften Weiterbildung der Ausflihrungsformen weist das Innengewinde
der Gewindebohrung 27 eine leicht von der Gewindesteigung des Aullengewindes der Befesti-
gungsschraube 6 abweichende Gewindesteigung auf. Bevorzugt kann der Unterschied in der
Gewindesteigung dabei zwischen 1,5 % und 8 % liegen. In dieser Weise kann eine vorteilhafte
Lastverteilung auf den Gewindegangen der Gewindebohrung 27 erzielt werden, mit der ein
Versagen der Gewindeverbindung durch Ausbruch unterbunden wird. Dieser Effekt kann insbe-
sondere dann erreicht werden, wenn die Gewindesteigung der Gewindebohrung 27 grofder ist
als die Gewindesteigung der Befestigungsschraube 6, die aus einem elastischeren Material, wie
insbesondere z.B. Stahl, gefertigt ist.
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Anspriiche

1. Zerspanungswerkzeug-Grundkdrper (2) mit
einem ersten Ende (21) zum Befestigen an einer Aufnahme einer Bearbeitungsmaschine
und
einem zweiten Ende (22), das zumindest einen Sitz (24) fir einen auswechselbaren
Schneideinsatz (3) aufweist,
wobei der Sitz (24) eine Gewindebohrung (27) zur Aufnahme einer Befestigungsschraube
(6) fur den auswechselbaren Schneideinsatz (3) aufweist und
wobei das erste Ende (21) und das zweite Ende (22) mit dem Sitz (24) einstlickig aus ei-
nem Hartmetall oder Cermet gebildet sind.

2. Zerspanungswerkzeug-Grundkérper nach Anspruch 1, wobei der Grundkérper (2) mit
zumindest einer Spannut (28) versehen ist, die sich von dem Sitz (24) in Richtung des ers-
ten Endes (21) erstreckt.

3. Zerspanungswerkzeug-Grundkorper nach Anspruch 2, wobei der Grundkoérper (2) eine
Auskragungslange (A) aufweist, die zumindest das 2,5-fache eines Durchmessers (D) des
Grundkorpers (2) an dem zweiten Ende (22) betragt, bevorzugt zumindest das 3-fache.

4. Zerspanungswerkzeug-Grundkdrper nach einem der vorangehenden Anspriiche, wobei der
Grundkorper (2) zumindest einen Kuhlkanal (29) zum Zuflhren von Kuhimittel zu dem Be-
reich des zweiten Endes (22) aufweist.

5. Zerspanungswerkzeug-Grundkdrper nach Anspruch 4, wobei der zumindest eine Kiihlkanal
(29) einen in Richtung des ersten Endes (21) gerichteten Klhimittelaustritt (29a) aufweist.

6. Zerspanungswerkzeug-Grundkdrper nach einem der vorangehenden Anspriiche, wobei
das Material des Grundkorpers (2) Hartmetall ist und als Hauptbestandteile in einen metal-
lischen Binder eingebettete Wolframkarbidkdrner aufweist.

7. Zerspanungswerkzeug-Grundkoérper nach Anspruch 6, wobei der metallische Binder als
Hauptbestandteile Cobalt und/oder Nickel aufweist.

8. Zerspanungswerkzeug-Grundkdrper nach einem der vorangehenden Anspriiche, wobei der
Grundkorper (2) pulvermetallurgisch hergestellt ist und die Struktur der Gewindebohrung
(27) vor einem Sintern des Grundkorpers (2) eingebracht ist.

9. Zerspanungswerkzeug-Grundkérper nach einem der vorangehenden Anspriiche, wobei
zumindest ein Bereich des Grundkdrpers (2) geschliffen ist.

10. Zerspanungswerkzeug-Grundkdrper nach einem der vorangehenden Ansprliche, wobei der
Sitz (24) zur Aufnahme des Schneideinsatzes (3) derart, dass er an dem zweiten Ende (22)
in radialer und in axialer Richtung von dem Grundkdrper (2) hervorsteht, ausgebildet ist.

11. Zerspanungswerkzeug-Grundkdrper nach einem der vorangehenden Anspriiche, wobei
das zweite Ende (22) eine Mehrzahl von Sitzen (24) zur Aufnahme von auswechselbaren
Schneideinsatzen (3) aufweist.

12. Zerspanungswerkzeug (1) mit einem Zerspanungswerkzeug-Grundkdrper (2) nach einem
der vorangehenden Anspriche und zumindest einem auswechselbaren Schneideinsatz (3),
der mittels einer Befestigungsschraube (6), die ein Durchgangsloch in dem Schneideinsatz
(3) durchgreift und mit der Gewindebohrung (27) zusammenwirkt, an dem zumindest einen
Sitz (24) befestigt ist.

13. Verfahren zum Herstellen eines Zerspanungswerkzeug-Grundkdrpers (2) mit den Schritten:
Erzeugen eines ungesinterten oder teilgesinterten Rohlings des Grundkérpers (2), der ein
erstes Ende (21) und ein diesem gegeniberliegendes zweites Ende (22) aufweist, in einem
pulvermetallurgischen Verfahren aus Ausgangspulver flr Hartmetall oder Cermet,
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Ausbilden eines Sitzes (24) fir einen auswechselbaren Schneideinsatz (3) mit einer Ge-
windebohrung (27) zur Aufnahme einer Befestigungsschraube (6) fir den Schneideinsatz
(3) in dem Rohling an dem zweiten Ende (22), und

Sintern des bearbeiteten Rohlings zu dem Zerspanungswerkzeug- Grundkorper (2).

14. Verfahren nach Anspruch 13, wobei das Ausbilden des Sitzes (24) durch eine spanabhe-
bende Bearbeitung des Rohlings erfolgt.

15. Verfahren nach Anspruch 13 oder 14, wobei nach dem Sintern eine Schleifbearbeitung des
Grundkorpers (2) erfolgt.

Hierzu 4 Blatt Zeichnungen
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