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(57) Abstract: The invention relates to a double-sided cutting insert (1) for milling, in particular for face milling. A first cutting edge
(8) and a second cutting edge (10) each have: main cutting blades (12) and auxiliary cutting blades (14) which are arranged in an
alternating manner and each of which extends between an active cutting corner (16) and a passive cutting corner (18). Each main
cutting blade (12) extends starting with a first distance (A1) to the reference plane (R) at an active cutting corner (16) to a smaller
second distance (A2) to the reference plane (R) at a passive cutting corner (18) in a monotonically decreasing manner. Each auxiliary
cutting blade (14) end adjoining the active cutting corner (16) has a greater distance (A3) to the reference plane (R) than the other
auxiliary cutting blade (14) end further away from the active cutting corner (16). Each circumferential lateral surface (6) has a flat
auxiliary free surface (24) directly adjacent to the auxiliary cutting blade (14), and each auxiliary cutting blade (14) is shaped in a
convex manner at least in some regions in plan view of the corresponding auxiliary free surface (24).

(57) Zusammenfassung:

[Fortsetzung auf der ndchsten Seite]
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Es wird ein doppelseitiger Schneideinsatz (1) zum Frésen, insbesondere zum Planfrésen bereitgestellt. Eine erste Schneidkante (8)
und eine zweite Schneidkante (10) weisen jeweils auf: alternierend angeordnete Hauptschneiden (12) und Nebenschneiden (14),
die sich jeweils zwischen aktiven Schneidecken (16) und passiven Schneidecken (18) erstrecken. Jede Hauptschneide (12)
erstreckt sich ausgehend von einem ersten Abstand (Al) zu der Referenzebene (R) an einer aktiven Schneidecke (16) monoton
fallend auf einen kleineren, zweiten Abstand (A2) zu der Referenzebene (R) an einer passiven Schneidecke (18). Das an der
aktiven Schneidecke (16) anschlieBende Ende einer Nebenschneide (14) weist jeweils einen groferen Abstand (A3) zu der
Referenzebene (R) auf, als das von der aktiven Schneidecke (16) abgewandte andere Ende der Nebenschneide (14). Die
umlaufende Seitenfldche (6) weist unmittelbar angrenzend an die Nebenschneiden (14) jeweils ebene Nebenfreifldchen (24) auf
und die jeweilige Nebenschneide (14) ist in Aufsicht auf die zugeordnete Nebenfreifliche (24) zumindest bereichsweise konvex
ausgebildet.
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DOPPELSEITIGER SCHNEIDEINSATZ ZUM FRASEN

Die vorliegende Erfindung betrifft einen doppelseitigen Schneideinsatz zum
Frasen und ein Fraswerkzeug mit zumindest einem solchen Schneideinsatz.

Zur zerspanenden Bearbeitung von insbesondere metallischen Werkstoffen
kommen haufig Fraswerkzeuge zum Einsatz, die einen Tragerkérper aufweisen,
der mit einem Schneideinsatz oder einer Mehrzahl von Schneideinsatzen
versehen ist. Die Schneideinséatze sind dabei Ublicherweise austauschbar und
stellen Verbrauchsartikel dar, die aufgrund von Verschlei in mehr oder weniger
regelmaRigen Intervallen ausgetauscht werden missen. Es ist bekannt, die
Schneideinsatze als sogenannte Wendeschneidplatten auszubilden, die eine
Mehrzahl von identisch ausgebildeten Schneidkantenabschnitten aufweisen,
wobei einzelne Schneidkantenabschnitte durch Veranderung der relativen
Ausrichtung des Schneideinsatzes zu dem Tragerkérper des Fraswerkzeugs
sukzessive in eine aktive Position gebracht werden kdénnen, in der diese eine
zerspanende Bearbeitung des zu bearbeitenden Werkstiicks durchfihren. Die
jeweils inaktiven Schneidkantenabschnitte treten dabei nicht mit dem Werkstiick
in Eingriff und kénnen z.B. nach einem Verschleill des zuvor aktiven
Schneidkantenabschnitts in die aktive Position gebracht werden. In dieéer
Weise werden mehrere unabhangig voneinander zur Verfiigung stehende
Schneidkantenabschnitte bereitgestellt, die eine effiziente Ausnutzung des
Schneideinsatzes ermdglichen.

Um eine moglichst effiziente Ausnutzung des Schneideinsatzes zu erzielen, ist
es bekannt, doppelseitige Schneideinsatze zu verwenden, die sowohl an dem
Ubergang zwischen einer Oberseite und einer umlaufenden Seitenfléache als
auch an einem Ubergang zwischen einer Unterseite und der umlaufenden
Seitenflache jeweils mit einer Schneidkante versehen sind, die eine Mehrzahl
von unabhangig voneinander verwendbaren Schneidkantenabschnitten
aufweist.

Insbesondere zum Planfrasen kommen haufig Wendeschneidplatten vom
sogenannten S-Typ (square; quadratisch) zum Einsatz, die eine quadratische
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Grundform mit vier Hauptschneiden, die im Wesentlichen entlang den Seiten
eines Quadrats verlaufen, pro Schneidkante aufweisen. Dabei sind zwischen
benachbarten Hauptschneiden — Gber sogenannte aktive und passive
Schneidecken - anschlieBende Nebenschneiden bzw. Planschneiden
angeordnet, die sich z.B. typischerweise in einem Winkel von ca. 135° relativ zu
den Hauptschneiden erstrecken kdnnen. In einem eingebauten Zustand des
Schneideinsatzes in einem Fraswerkzeug ist dabei eine Nebenschneide
Ublicherweise im Wesentlichen senkrecht zu einer Rotationsachse des
Fraswerkzeugs angeordnet und dient als die Oberflache gléttende
Planschneide. Die in Bezug auf das Fraswerkzeug radial auen 0ber eine
aktive Schneidecke an die Nebenschneide anschlieRende Hauptschneide dient
als hauptséachlich spanabhebende Schneide.

Um im Betrieb eine Abnutzung bzw. Beschédigung der beziiglich der Rotation
hinteren Schneidkante des doppelseitigen Schneideinsatzes zu vermeiden,
muss der Schneideinsatz derart geneigt in dem Fraswerkzeug angeordnet
werden, dass dieser sowohl in axialer Richtung nach vorne gekippt ist, um die
hinter der in das Werkstiick eingreifenden Nebenschneide befindliche
Nebenschneide der anderen Schneidkante zu schitzen, als auch in radialer
Richtung gekippt ist, um die hinter der in das Werkstiick eingreifenden
Hauptschneide befindliche Hauptschneide der anderen Schneidkante zu
schiitzen. Ein starkes Verkippen in axialer und/oder radialer Richtung kann
sowohl in Bezug auf die wirkenden Schneidkréafte als auch in Bezug auf die
Spanbildung zu Problemen fuhren. |

Es ist zu beachten, dass in dem vorliegenden technischen Gebiet gewisse
Begriffe wie z.B. Freiwinkel, Spanwinkel etc. einerseits ,nominell“ in Bezug auf
den Schneideinsatz definiert werden kénnen und andererseits auch
(abweichend) ,effektiv* in Bezug auf die Einbausituation des Schneideinsatzes
an einem Fraswerkzeug relativ zu dem Wérkstﬁck definiert werden kénnen. In
der folgenden Beschreibung werden diese Begriffe hauptsachlich ,nominell*
verwendet, ohne dass jeweils ein entsprechender Zusatz ausdriicklich genannt
wird.
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Es ist wiinschenswert mit einem Schneideinsatz einen mdéglichst breiten
Einsatzbereich zu erzielen, insbesondere einen Einsatz mit unterschiedlichen
Vorschubgeschwindigkeiten, Spanbreiten und/oder Spantiefen zu erméglichen.

WO 2010/083120 A2 beschreibt ein Fraswerkzeug mit einem doppelseitigen
Schneideinsatz. Eine Hauptschneide weist ausgehend von einer Schneidecke
zunachst einen abfallenden Verlauf auf, der dann wieder in einen ansteigenden
Verlauf Gbergeht.

Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung, einen Schneideinsatz
bereitzustellen, der sowohl eine effiziente Ausnutzung der vorhandenen
Schneidkanten ermdéglicht als auch im Betrieb zu einer hohen Gite der
bearbeiteten Werkstiickoberflache fuhrt.

Die Aufgabe wird durch einen doppelseitigen Schneideinsatz zum Frésen nach
Anspruch 1 gelést. Vorteilhafte Weiterbildungen sind in den abhéngigen
Ansprichen angegeben.

Der doppelseitige Schneideinsatz zum Frasen kann insbesondere zum
Planfrasen ausgebildet sein und weist auf. eine Oberseite; eine Unterseite; eine
umlaufende Seitenfiache; eine erste Schneidkante, die an_einem Ubergang von
der Oberseite zu der umlaufenden Seitenflache ausgebildet ist; eine zweite
Schneidkante, die an einem Ubergang von der Unterseite zu der umlaufenden
Seitenflache ausgebildet ist; eine Symmetrieachse beziglich der der
Schneideinsatz n-zahlige Rotationssymmetrie aufweist; und eine senkrecht zu
der Symmetrieachse verlaufende Referenzebene, die den Schneideinsatz in
zwei Halften unterteilt. Die erste Schneidkante und die zweite Schneidkante
weisen jeweils alternierend angeordnete Hauptschneiden und Nebenschneiden
auf, die sich jeweils zwischen aktiven und passiven Schneidecken erstrecken.
Jede Hauptschneide erstreckt sich ausgehend von einem ersten Abstand zu
der Referenzebene an einer aktiven Schneidecke monoton fallend auf einen
kleineren, zweiten Abstand zu der Referenzebene an einer passiven
Schneidecke. Das an der aktiven Schneidecke anschlieBende Ende einer
Nebenschneide weist jeweils einen gréReren Abstand zu der Referenzebene
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auf, als das von der aktiven Schneidecke abgewandte andere Ende der
Nebenschneide. Die umlaufende Seitenflache weist unmittelbar angrenzend an
die Nebenschneiden jeweils ebene Nebenfreifidachen auf. Die jeweilige
Nebenschneide ist in Aufsicht auf die zugeordnete Nebenfreiflache zumindest

bereichsweise konvex ausgebildet.

Die jeweiligen Hauptschneiden verlaufen somit ausgehend von einer aktiven
Schneidecke, die im Betrieb zwischen einer in das zu bearbeitende Material
eingreifenden Hauptschneide und einer in das zu bearbeitende Material
eingreifenden Nebenschneide angeordnet ist, bis zu der passiven Schneidecke
monoton fallend, d.h. die Hauptschneide nahert sich Giber ihren gesamten
Verlauf der Referenzebene an oder verlauft hdchstens bereichsweise parallel
zu dieser. Durch diese Ausgestaltung kann der Schneideinsatz derart in einem
Fraswerkzeug angeordnet werden, dass die Hauptschneide Uiber die gesamte
Lange einen positiven effektiven Axialwinkel aufweist und die gesamte Lange
der Hauptschneide fir einen sanften und effizienten Zerspanungsprozess
genutzt werden kann. Somit erméglicht die Ausgestaltung der Hauptschneide
einen breiten Einsatzbereich des Schneideinsatzes.

Da das an der aktiven Schneidecke anschlieRende Ende einer Nebenschneide
jeweils einen gréReren Abstand zu der Referenzebene aufweist, als das von
der aktiven Schneidecke abgewandte andere Ende der Nebenschneide, kann
die Nebenschneide dabei Uber eine aktive Schneidecke und eine passive
Schneidecke jeweils an benachbarte Hauptschneiden anschlieRen. Somit kann
auch die gesamte Lange der Nebenschneide effizient als Planschneide genutzt
werden. Z.B. kann die Nebenschneide an der aktiven Schneidecke denselben
ersten Abstand von der Referenzebene aufweisen, wie die ebenfalls dort
angrenzende Hauptschneide, und die Nebenschneide kann an der passiven
Schneidecke denselben zweiten Abstand von der Referenzebene aufweisen,
wie die ebenfalis dort angrenzende andere Hauptschneide. Es ist z.B. aber
auch mdéglich, dass die an die Hauptschneide anschlieRende Seite der aktiven
Schneidecke einen Abstand von der Referenzebene aufweist, der leicht von
dem Abstand an der an die Nebenschneide anschlieenden Seite abweicht.
Ebenso kann die an die Hauptschneide anschlieBende Seite der passiven
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Schneidecke einen Abstand von der Referenzebene aufweisen, der leicht von
dem Abstand an der an die Nebenschneide anschlieRenden Seite abweicht. In
diesen Féllen verlauft die Schneidecke selbst nicht parallel zu der
Referenzebene.

Da die jeweilige Nebenschneidé in Aufsicht auf die zugeordnete
Nebenfreiflache zumindest bereichsweise konvex ausgebildet ist,

wird — verglichen mit einer Ausgestaltung bei der die Nebenschneide

z.B. gerade verlauft — eine deutlich verbesserte Qualitat der mit der
Nebenschneide geglatteten Oberflache an dem bearbeiteten Werkstiick erzielt.
Insbesondere wird eine Oberflache erzielt, die keine relativ spitzen, durch die
aktive Schneidecke hervorgerufenen Rillen aufweist.

Durch die Kombination dieser Merkmale werden somit gleichzeitig eine groRe
Variabilitat im Betrieb des Schneideinsatzes und eine hervorragende
Oberflachenqualitat erreicht. Die erste Schneidkante und die zweite
Schneidkante kénnen dabei z.B. relativ spitz an dem Ubergang zwischen der
umlaufenden Seitenfliche und der Oberseite bzw. der Unterseite ausgebildet
sein. Es ist z.B. aber auch méglich, die Schneidkanten vollumfanglich oder
bereichsweise mit einer Fase zu versehen, z.B. um die Schneidkante zu
stabilisieren.

GemaB einer Ausgestaltung nahern sich die Nebenfreiflachen mit
zunehmendem Abstand von der zugeordneten Nebenschneide der
Symmetrieachse an. Die Nebenfreiflachen kdénnen sich in dieser Weise z.B. bis

_in etwa zu einer Referenzebene erstrecken, die den Schneideinsatz in zwei

Halften unterteilt. Durch die Ausgestaltung der Nebenfreiflichen sind somit im
Bereich der Nebenschneiden auf beiden Seiten des Schneideinsatzes positive
nominelle Nebenfreiwinkel vorgesehen. In dieser Weise ist erreicht, dass der
Schneideinsatz mit geringerer Verkippung in axialer Richtung in einem
Fraswerkzeug angeordnet werden kann, da ein im Bereich der Nebenfreifiache
auftretender Verschiei® durch diese Ausgestaltung verringert wird. Ferner wird
in dieser Weise ein groReres Maf® an Gestaltungsfreiheit fiir die Ausgestaltung
einer Spanleitstufe in bzw. auf der Oberseite und der Unterseite des
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SChneideinsatzes erreicht. Mit der geringeren Verkippung wird auch ein
verbessertes Schneidverhalten erzielt.

Gemal einer Ausgestaitung weist die umlaufende Seitenflache unmittelbar
angrenzend an die Hauptschneiden jeweils Hauptfreiflachen auf und die
Haupffreiflaichen nahern sich mit zunehmendem Abstand von der zugeordneten
Hauptschneide der Symmetrieachse an. Die Hauptfreiflachen kdnnen sich in
dieser Weise z.B. bis in etwa zu der Referenzebene erstrecken. Durch die
Ausgestaltung der Haupftfreiflachen sind somit im Bereich der Hauptschneiden
auf beiden Seiten des Schneideinsatzes positive nominelle Hauptfreiwinkel
vorgesehen. Es ist somit erreicht, dass der Schneideinsatz mit geringerer
Verkippung in radialer Richtung in einem Fraswerkzeug angeordnet werden
kann, da auch bei einem solchen Einbau ein verringerter Verschieift der
Hauptfreifiachen erzielt wird. Somit wird auch im Bereich der Hauptschneiden
ein héheres MaR an Gestaltungsfreiheit beziiglich von Spanleitstufen in bzw. an
der Oberseite und der Unterseite des Schneideinsatzes erreicht und es kann
ein verbessertes Schneidverhalten erzielt werden.

GemaR einer Ausgestaltung sind die Oberseite und die Unterseite jeweils
angrenzend an die Nebenschneiden mit Nebenspanflachen versehen, die sich
konvex gekrimmt bis in einén Spangrund erstrecken. Durch diese ausgewdéibte
Ausgestaltung der Nebenspanfidchen bis in den Spangrund wird insbesondere
bei geringen Schnitttiefen eine gute Spanfiihrung, insbesondere eine gezieltere
Spanlenkung, erreicht.

GemaR einer Ausgestaltung ist die umlaufende Seitenflache durch eine
umiaufende Einschniirung in eine obere Teilseitenflache und eine untere
Teilseitenflache unterteilt. In diesem Fall kénnen in konstruktiv einfacher Weise
sowohl die Nebenfreiflachen als auch die Hauptfreiflaichen bezlglich beider
Schneidkanten des Schneideinsatzes mit nominellen positiven Freiwinkeln
ausgebildet sein. Die Einschnirung kann dabei z.B. insbesondere parallel zu
oder in der Referenzebene verlaufen. Bevorzugt verléuft die Einschnirung
dabei in der Referenzebene, sodass diese in einer Ebene und insbesondere
nicht schrag zu der Referenzebene verlauft. in diesem Fall ist eine verbesserte
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und vereinfachte Einspannbarkeit der Schneidplatte in einem Fraswerkzeug
ermdéglicht.

GemaR einer Ausgestaltung sind die Oberseite und die Unterseite angrenzend
an die Schneidkanten mit Spanfiichen versehen, die sich mit zunehmender
Entfernung von der jeweiligen Schneidkante an die Referenzebene annahern
und in einem Spangrund minden, an den sich ein Spanriicken anschlieft, der
sich mit zunehmendem Abstand von der Schneidkante von der Referenzebene
entfernt, und die Héhe des Spanriickens nimmt entlang der jeweiligen
Hauptschneide von der aktiven Schneidecke in Richtung der passiven
Schneidecke zu. Die Hohe des Spanriickens bestimmt sich dabei in einer
Richtung senkrecht zu der Referenzebene vom jeweiligen Spangrund aus bis
zum hdéchsten Punkt des Spanriickens. Mit dieser Ausgestaltung wird
insbesondere bei groRen Schnitttiefen eine optimierte Spanformung erzielt.

Bevorzugt sind die Oberseite und die Unterseite jeweils mit einer spanleitenden
Struktur versehen, die eine Spanflache, einen Spangrund und einen
Spanricken aufweist, und ein Radius der spanleitenden Struktur nimmt entlang
der Hauptschneide von der aktiven Schneidecke in Richtung der passiven
Schneidecke zu. Durch diese Ausgestaltung wird, insbesondere in Kombination
mit einer zunehmenden Héhe des Spanrickens, eine verbesserte Spanformung -
bei groBen Schnitttiefen erreicht, da in dieser Richtung auch die Héhe der
Hauptschneide (relativ zu der Referenzebene) abnimmt.

Gemal einer Ausgestaltung sind die erste Schneidkante und die zweite
Schneidkante jeweils mit vier Hauptschneiden und vier Nebenschneiden
versehen, wobei benachbarte Hauptschneiden jeweils im Wesentlichen
rechtwinklig zueinander angeordnet sind und die Nebenschneiden jeweils in
einem stumpfen Winkel zu benachbarten Hauptschneiden verlaufen. In diesem
Fall sind pro Schneidkante vier unabhéngig voneinander einsetzbare
Schneidkantenabschnitte vorgesehen, sodass die Schneidplatte insgesamt

8 -fach indexierbar ausgebildet ist. Die Nebenschneiden kénnen dabei
insbesondere in einem Winkel von in etwa 135° zu den benachbarten

Hauptschneiden verlaufen.
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Gemal einer Ausgestaltung sind aktive Schneidecken der ersten Schneidkante
beziglich der Referenzebene jeweils passiven Schneidecken der zweiten
Schneidkante gegeniiberliegend ausgebildet und passive Schneidecken der
ersten Schneidkante sind beziglich der Referenzebene jeweils aktiven
Schneidecken der zweiten Schneidkante gegeniberliegend ausgebildet. Somit
sind die Hauptschneiden und Nebenschneiden der ersten Schneidkante und
der zweiten Schneidkante identisch einsetzbar. Die Hauptschneiden und die
Nebenschneiden der ersten Schneidkante kénnen in Aufsicht entlang der
Symmetrieachse im Wesentlichen entlang derselben Kontur verlaufen, wie die
Hauptschneiden uind die Nebenschneiden der zweiten Schneidkante.

Bevorzugt betragt die Lange der Nebenschneiden zwischen 1/6 und 1/2 der
Lange der Hauptschneiden. In diesem Fall kann die Schneidplatte
insbesondere vorteilhaft in der Grundform einer sogenannten S-Platte

ausgebildet werden, die sich insbesondere firr Planfréasen bewéhrt hat.

Die Aufgabe wird auch durch ein Fraswerkzeug mit zumindest einem zuvor
beschriebenen Schneideinsatz gelést; bei dem der Schneideinsatz derart an

dem Fraswerkzeug befestigt ist, dass eine Nebenschneide im Wesentlichen

senkrecht zu einer Rotationsachse des Fraswerkzeugs ausgerichtet ist.

Weitere Vorteile und ZweckméaRigkeiten der Erfindung ergeben sich anhand der
nachfolgenden Beschreibung von Ausfuhrungsbeispielen unter Bezugnahme
auf die beigefugten Figuren.

Von den Figuren zeigen:
Fig. 1: eine perspektivische Ansicht eines doppelseitigen

Schneideinsatzes gemaf einer Ausfiihrungsform;

Fig. 2: eine Aufsicht auf den Schneideinsatz von Fig. 1 entlang einer
' Symmetrieachse;
Fig. 3: eine Seitenansicht des Schneideinsatzes in einer Richtung

senkrecht zu der Symmetrieachse und im Wesentlichen senkrecht

zu Hauptschneiden;
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Fig. 4: eine Seitenansicht des Schneideinsatzes in einer Richtung
senkrecht zu der Symmetrieachse und im Wesentlichen senkrecht
zu Nebenschneiden;

Fig. 5: eine Detailansicht einer Nebenschneide in einer Blickrichtung
senkrecht zu einer Nebenfreiflache; |

Fig. 6: eine Detailansicht einer Hauptschneide in einer Blickrichtung
senkrecht zu einer Hauptfreifliche;

Fig. 7: eine Fig. 3 entsprechende Seitenansicht zur Erlauterung der
Schnittrichtungen in den Fig. 8a bis 8c;

Fig. 8a: einen Schnitt in der Richtung A-A in Fig. 7;

Fig. 8b: einen Schnitt in der Richtung B-B in Fig. 7;

Fig. 8c: einen Schnitt in der Richtung C-C in Fig. 7;

Fig. 9a: eine schematische Darstellung der Anordnung des doppelseitigen
Schneideinsatzes in einem Fraswerkzeug; und

Fig. 9b: eine vergrofRerte Darstellung des Details X aus Fig. 9a. -
AUSFUHRUNGSFORM

Eine Ausfuhrungsform wird im Folgenden unter Bezug auf die Figuren
beschrieben. Zunachst wird die grundlegende Form des doppelseitigen
Schneideinsatzes zum Frasen -1- unter Bezug auf die Fig. 1 bis Fig. 4
beschrieben.

Der doppelseitige Schneideinsatz -1- ist insbesondere zum Planfrasen
ausgebildet. Der Schneideinsatz -1- weist eine Oberseite -2-, eine

Unterseite -4- und eine umlaufende Seitenflache -6- auf. An dem Ubergang
zwischen der Oberseite -2- und der Seitenflache -6- ist eine erste
Schneidkante -8- ausgebildet. An dem Ubergang zwischen der Unterseite -4-
und der Seitenflache -6- ist eine identisch zu der ersten Schneidkante -8-
ausgebildete zweite Schneidkante -10- ausgebildet. Die erste Schneidkante -8-
ist umlaufend um die Oberseite -2- ausgebildet und die zweite

Schneidkante -10- ist umlaufend um die Unterseite -4- ausgebildet.
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Es ist eine Symmetrieachse -S- vorgesehen, um die der Schneideinsatz -1-
eine 4-zahlige Rotationssymmetrie aufweist. Eine senkrecht zu der |
Symmetrieachse -S- verlaufende (imaginare) Referenzebene -R- unterteilt den
Schneideinsatz -1- in eine obere Halfte und eine untere Halfte, die identisch
ausgebildet sind. Es ist eine konzentrisch zu der Symmetrieachse -S-
verlaufende Bohrung -3- vorgesehen, die den Schneideinsatz -1- von der
Oberseite -2- zu der Unterseite -4- durchdringt und zur Aufnahme einer
Befestigungsschraube zum Befestigen des Schneideinsatzes -1- an einem
Fraswerkzeug dient. Umlaufend um die Bohrung -3- ist sowohl an der
Oberseite -2- als auch an der Unterseite -4- eine ebene Flache -5- vorgesehen,
die sich parallel zu der Referenzebene -R- erstreckt und als Auflageflache bei
der Befestigung des Schneideinsatzes -1- an einem Fraswerkzeug dient.

Die erste Schneidkante -8- und die zweiten Schneidkante -10- weisen jeweils
vier unabhangig voneinander einsetzbare, identisch ausgebildete
Schneidkantenabschnitte auf. Die Schneidkantenabschnitte weisen dabei
jeweils eine Hauptschneide -12- und eine Nebenschneide -14- auf, die Gber
eine aktive Schneidecke -16- miteinander verbunden sind bzw. ineinander
Ubergehen. Der Begriff ,aktive* Schneidecke -16- wird vorliegend verwendet,
um eine Schneidecke zu kennzeichnen, die eine Hauptschneide -12- und die
zugeordnete Nebenschneide -14- verbindet, die im Betrieb des jeweiligen
Schneidkantenabschnitts gleichzeitig zur Materialbearbeitung benutzt werden.
Die Hauptschneide -12- und die Nebenschneide -14- eines benachbarten,
unabhangig einsetzbaren Schneidkantenabschnitts sind Uber eine passive
Schneidecke -18- miteinander verbunden bzw. gehen {iber diese ineinander
Uber.

Die Hauptschneiden -12- der Schneidkantenabschnitte der ersten
Schneidkante -8- verlaufen, in Aufsicht entlang der Symmetrieachse -S-
betrachtet, im Wesentlichen entlang der Kontur eines Quadrats, wie
insbesondere in Fig. 2 zu sehen ist. Die Hauptschneiden -12- der

~ Schneidkantenabschnitte der zweiten Schneidkante -10- verlaufen in gleicher

Weise. Die Hauptschneiden -12- und die Nebenschneiden -14- sind entlang der
jeweiligen Schneidkante -8- bzw. -10- alternierend angeordnet. Die
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Nebenschneiden -14- verlaufen, in Aufsicht entlang der Symmetrieachse -S-
betrachtet, in einem stumpfen Winkel, z.B. in etwa in einem Winkel von 135°,
relativ zu den benachbarten Hauptschneiden -12-, wie z.B. in Fig. 2 zu sehen
ist. Die Nebenschneiden -14- sind dabei deutlich kiirzer als die
Hauptschneiden -12- und weisen eine Lange zwischen 1/5 und 1/3 der Lange
der Hauptschneiden -12- auf.

Wie z.B. in den Fig. 3 und Fig. 4 zu sehen ist, ist bezilglich der
Referenzebene -R- jeweils eine aktive Schneidecke -16- der ersten
Schneidkante -8- einer passiven Schneidecke -18- der zweiten
Schneidkante -10- gegeniiberliegend angeordnet. Eine passive
Schneidecke -18- der ersten Schneidkante -8- ist jeweils einer aktiven
Schneidecke -16- der zweiten Schneidkante -10- gegentiberliegend
angeordnet.

Wie insbesondere in den Fig. 1 und Fig. 2 zu sehen ist, verlaufen die
Hauptschneiden -12- der ersten Schneidkante -8- in einer Aufsicht entlang der
Symmetrieachse -S- betrachtet im Wesentlichen parallel zu den
Hauptschneiden -12- der zweiten Schneidkante -10-.

Wie insbesondere in den Fig. 1, Fig. 3 und Fig. 4 zu erkennen ist, weist der
Schneideinsatz -1- eine Einschniirung -20- auf, die in der Referenzebene -R-
verlduft. Die Einschnirung -20- ist umlaufend derart ausgebildet, dass die
Seitenflache -6- in eine obere Teilseitenflaiche und eine untere Teilseitenflache
unterteilt ist. Die obere Teilseitenfliche und die untere Teilseitenflache
verlaufen dabei derart, dass unmittelbar angrenzend an die erste
Schneidkante -8- und an die zweite Schneidkante -10- jeweils
Hauptfreiflachen -22- und Nebenfreiflachen -24- gebildet sind. Die
Hauptfreiflachen -22- sind bei der Ausfiihrungsform jeweils durch ebene
Flachen gebildet. Die Nebenfreiflachen -24- sind bei der Ausfiihrungsform
ebenfalls durch ebene Fidchen gebildet.

Die Hauptfreiflachen -22- verlaufen derart, dass sie sich mit zunehmendem
Abstand von der zugeordneten Hauptschneide -12- der Symmetrieachse -S-
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annahern, d.h. dass sie jeweils unter einem positiven nominellen
Hauptfreiwinkel verlaufen. Die Nebenfreiflachen -24- verlaufen derart, dass sie
sich mit zunehmendem Abstand von der zugeordneten Nebenschneide -14- der
Symmetrieachse -S- annahern, d.h. dass sie jeweils unter einem positiven
nominelien Nebenfreiwinkel verlaufen. Insgesamt ist der doppelseitige
Schneideinsatz -1- somit derart ausgebildet, dass sbwohl die

Hauptfreiflachen -22- als auch die Nebenfreiflachen -24- jeweils unter positiven
nominellen Freiwinkeln angeordnet sind.

Der Verlauf der Hauptschneiden -12- wird im Folgenden unter Bezug auf die
Fig. 3 und Fig. 6 eingehender beschrieben. Fig. 3 ist eine Seitenansicht des
doppelseitigen Schneideinsatzes -1-, betrachtet in einer Richtung senkrecht zu
der Symmetrieachse -S- und senkrecht zu der Einschniirung -20- im Bereich
von Hauptfreiflachen -22-. Fig. 6 ist eine Detailansicht einer Hauptschneide -12-
betrachtet aus einer Richtung senkrecht zu der zugeordneten

Hauptfreiflache -22-. Wie in Fig. 3 ersichtlich ist, weist die Hauptschneide -12- in
ihrem an die aktive Schneidecke -16- angrenzenden Bereich einen ersten
Abstand -A1- zu der Referenzebene -R- auf. In ihrem Verlauf von der aktiven
Schneidecke -16- zu der passiven Schneidecke -18- nahert sich die
Hauptschneide -12- monoton fallend der Referenzebene -R- an. In ihrem an die
passive Schneidecke -18- angrenzenden Bereich weist die Hauptschneide -12-
einen zweiten Abstand -A2- zu der Referenzebene -R- auf, der kleiner als der
erste Abstand -A1- ist. Wie in Fig. 3 zu sehen ist, verlauft die

Hauptschneide -12- dabei ausgehend von der aktiven Schneidecke -16-
zunachst relativ flach, fallt in einem Zwischenbereich starker ab und verlauft in
dem an die passive Schneidecke -18- angrenzenden Bereich wieder relativ
flach.

Der Verlauf der Nebenschneiden -14- wird im Folgenden anhand der Fig. 4 und
Fig. 5 eingehender beschrieben. Fig. 4 ist eine Seitenansicht des
doppelseitigen Schneideinsatzes -1-, in einer Richtung senkrecht zu der
Symmetrieachse -S- und senkrecht zu der Einschniirung -20- im Bereich der
Nebenfreiflachen -24- betrachtet. Fig. 5 ist eine Detailansicht einer |
Nebenschneide -14-, in einer Richtung senkrecht zu der zugeordneten
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Nebenfreiflache -24- betrachtet. Wie insbesondere in Fig. 5 zu sehen ist, weist
die Nebenschneide -14-, in einer Richtung senkrecht zu Nebenfreifliche -24-
betrachtet, einen konvexen bzw. vorgewdélbten Verlauf auf. Obwohi eine
Ausfihrungsform dargestellt ist, bei der die Nebenschneide -14- tiber ihren

gesamten Verlauf konvex ausgebildet ist, ist es z.B. auch méglich, dass die

'Nebenschneide -14- nur bereichsweise konvex ausgebildet ist, insbesondere in

einem an die aktive Schneidecke -16- angrenzenden Bereich.

Das an die aktive Schneidecke -16- angrenzende Ende der

Nebenschneide -14- weist einen dritten Abstand —-A3- zu der

Referenzebene -R- auf und das von der aktiven Schneidecke -16- abgewandte,
andere Ende der Nebenschneide -14- weist einen vierten Abstand -A4- von der
Referenzebene -R- auf, wobei der dritte Abstand -A3- gréRer als der vierte
Abstand -A4- ist. Obwoh! in den Figuren eine Ausfihrungsform gezeigt ist, bei
der die Nebenschneide -14- nahe bei ihrem an die aktive Schneidecke -16- |
angrenzenden Ende den gréRten Abstand von der Referenzebene -R- aufweist,
sind auch andere Ausgestaltungen méglich, bei denen der héchste Punkt der
Nebenschneide -14- an einer anderen Stelle, insbesondere naher an der Mitte
der Nebenschneide -14-, ausgebildet ist.

Im Folgenden wird die Ausgestaltung der Oberseite -2- und der Unterseite -4-
unter Bezug auf Fig. 1, Fig. 7 und Fig. 8a bis Fig. 8c eingehender beschrieben.
Die Beschreibung der spanleitenden Strukturen erfolgt dabei unter
Bezugnahme auf die Oberseite -2-, wobei die Unterseite -4- gleichermalen
ausgestaltet ist und nicht separat beschrieben wird. Die Oberseite -2- ist mit
einer spanleitenden Struktur versehen, die im Folgenden néaher beschrieben

wird.

Die spanleitende Struktur weist anschlieRend an die erste Schneidkante -8-
eine Spanflache auf, die sich in ihnrem Verlauf von der Schneidkante -8- zu
einem Zentrum des Schneideinsatzes -1- mit zunehmender Entfernung von der
Schneidkante -8- an die Referenze'bene -R- annéhert und in einem

Spangrund -26- mindet. Der Spangrund -26- erstreckt sich dabei umlaufend in
einem Abstand von der Schneidkante -8- und bildet jeweils den minimalen
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Abstand der zwischen der Oberseite -2- und der Referenzebene -R-, wenn man
ausgehend von der Schneidkante -8- in Richtung der Symmetrieachse -S-
voranschreitet. Wie insbesondere in Fig. 1 zu sehen ist, ist die Spanflache im
Bereich der Nebenschneide -14- mit Nebenspanflachen -28- ausgebildet, die
sich ausgehend von der konvex gekrimmten Nebenschneide -14- konvex
gekrimmt bis in den Spangrund -26- erstrecken. Die Nebenspanflachen -28-
bilden somit ausgewélbte Bereiche, die von der Nebenschneide -14- bis in den
Spangrund -26- vorgewdlbt verlaufen. Die konvexe Auswéibung ist dabei in
einer Richtung parallel zu der Nebenschneide -14- gegeben.

Der Verlauf der spanleitenden Struktur entlang der Hauptschneiden -12- wird
anhand der Fig. 8a bis Fig. 8c eingehender beschrieben. Fig. 8a ist eine
Schnittansicht entsprechend A-A in Fig. 7, Fig. 8b ist eine Schnittansicht
entsprechend B-B in Fig. 7 und Fig. 8c ist eine Schnittansicht entsprechend C-C
in Fig. 7. Entlang der Hauptschneide -12- ist die Spanflache mit einer
Hauptspanflache -30- versehen, die sich ausgehend von der

Hauptschneide -12- bis in den Spangrund -26- erstreckt. An den

Spangrund -26- schliet sich in Richtung der Symmetrieachse -S- ein
Spanriicken -32- an, der sich mit zunehmendem Abstand von der
Schneidkante -8- von der Referenzebene -R- entfernt. Der Spanriicken -32-
bildet ausgehend von dem Spangrund -26- einen ansteigenden Bereich. In
Richtung zu der Symmetrieachse -S- geht der Spanriicken -32- in die ebene
Flache -5- Uber.

Wie insbesondere in den Fig. 8a bis Fig. 8¢ zu erkennen ist, nimmt die Héhe
des Spanriickens -32- (gemessen in einér Richtung senkrecht zu der
Referenzebene -R-) ausgehend von der aktiven Schneidecke -16- entlang der
Hauptschneide -12- in Richtung zu der passiven Schneidecke -18- zu. Die H6he
des Spanriickens -32- ist in dem in Fig. 8a dargesteliten Schnitt, also nahe der
aktiven Schneidecke -16- sehr klein. In dem in Fig. 8b dargesteliten Schnitt,

also etwa in der Mitte der Hauptschneide -12-, ist die Héhe des

Spanriickens -26- gréRer. In dem in Fig. 8c dargesteliten Schnitt, d.h. nahe der
passiven Schneidecke -18-, ist die Héhe des Spanriickens -26- noch gréRer.

Mit anderen Worten nimmt der Abstand von dem jeweiligen tiefsten Punkt des
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Spangrundes -26- zu der ebenen Flache -5- (gemessen in einer Richtung
senkrecht zu der Referenzebene -R-) ausgehend von der aktiven

Schneidecke -16- entlang der Hauptschneide -12- zu. Wie ebenfalls zu
erkennen ist, nimmt der Radius der spanleitenden Struktur entlang der
Hauptschneide -12- von der aktiven Schneidecke -16- in Richtung der passiven
Schneidecke -18- zu. Anders ausgedriickt nimmt die Breite des Bereichs der
spanleitenden Struktur, der naher an der Referenzebene verlauft, als die ebene
Flache -5-, ausgehend von der aktiven Schneidecke -16- entlang der
Hauptschneide -12- zu, wobei die Breite in der Richtung von der
Hauptschneide -12- zu der Symmetrieachse -S- zu messen ist.

Im Folgenden wird noch unter Bezug auf Fig. 9a und Fig. 9b die Anordnung des
doppelseitigen Schneideinsatzes -1- an einem Fraswerkzeug beschrieben. Um
eine moglichst gute Erkennbarkeit der Ausrichtung des Schneideinsatzes -1- zu
erreichen, ist in Fig. 9a lediglich der Schneideinsatz -1- dargestellt und das
Fraswerkzeug selbst ist nicht abgebildet. In Fig. 9a ist allerdings eine
Rotationsachse -Z- dargestellt, um die das Fraswerkzeug im Betrieb rotiert, wie
schematisch durch einen Pfeil dargestellt ist. Ein zu der Rotationsachse -R-
senkrechte Ebene -W- ist in Fig. 9a ebenfalls schematisch dargestellt. Fig. 9b
ist eine Detailansicht des Details X aus Fig. 9a.

Der Schneideinsatz -1- ist in dem Fraswerkzeug derart angeordnet, dass die mit
dem Werkstiick in Eingriff gelangende Nebenschneide -14- im Wesentlichen
senkrecht zu der Rotationsachse -Z- ausgerichtet ist und als Planschneide fir
das zu bearbeitende Werkstiick dient. Die an die Nebenschneide -14-
angrenzende Hauptschneide -12-, die bezlglich der Rotationsachse -Z- radial
auflen angeordnet ist, bildet die mit dem zu bearbeitenden Werkstiick in Eingriff
gelangende (zerspanende) Hauptschneide. Der Schneideinsatz -1- ist dabei
derart verkippt, dass die in Rotationsrichtung hinter der mit dem Werkstick in
Eingriff gelangenden Nebenschneide -14- befindliche Nebenschneide -14- der
anderen Schneidkante in axialer Richtung zuriickversetzt ist und somit nicht
verschlissen wird. Ferner ist der Schneideinsatz -1- zusétzlich auch so verkippt,
dass die in Rotationsrichtung hinter der zerspanenden Hauptschneide -12-
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angeordnete Hauptschneide -12- der anderen Schneidkante in radialer
Richtung zurtickversetzt ist und somit nicht verschlissen wird.

Durch die Ausgestaltung der Nebenfreiflache -24- und der Hauptfreiflache -22-
in der beschriebenen Weise mit positiven nominellen Freiwinkeln, kann die
Verkippung des Schneideinsatzes sowohl bezuglich der axialen Ausrichtung als
auch bezuglich der radialen Ausrichtung sehr gering gehalten werden, was sich
vorteilhaft auf die Zerspanungseigenschaften auswirkt. Durch die Ausgestaltung
der Nebenschneide -14- mit der konvexen Formgebung wird ferner eine
vorteilhafte Oberflachenqualitat des zu bearbeitenden Werkstiicks erzielt, bei
der nur eine minimierte Oberflachenwellung gegeben ist. Die resultierende
leichte Krimmung der Nebenschneide -14- im leicht gekippten Einbauzustand,
die die vorteilhafte Oberflachenqualitat erzielt, ist insbesondere in Fig. 9b zu

erkennen.

Obwohl eine Ausfluihrungsform sehr genau beschrieben wurde, ist die Erfindung
nicht auf die beschriebene Realisierung beschrankt. Insbesondere wurde eine
bevorzugte Ausgestaltung des Schneideinsatzes -1- als sogenannte S-Platte
mit vierfacher Indexierbarkéit pro Schneidkante (n = 4) beschrieben. Es sind
z.B. jedoch auch andere Ausgestaltungen, z.B. mit 3-facher, fiinffacher, -
sechsfacher, etc. Indexierbarkeit pro Schneidkante méglich.
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Patentanspriiche

Doppelseitiger Schneideinsatz (1) zum Frasen, insbesondere zum
Planfrésen, mit;

einer Oberseite (2);

einer Unterseite (4);

einer umlaufenden Seitenflache (6);

einer ersten Schneidkante (8), die an einem Ubergang von der
Oberseite (2) zu der umlaufenden Seitenflache (6) ausgebildet ist;
einer zweiten Schneidkante (10), die an einem Ubergang von der
Unterseite (4) zu der umlaufenden Seitenflache (6) ausgebildet ist;
einer Symmetrieachse (S) beziiglich der der Schneideinsatz n-zahlige
Rotationssymmetrie aufweist; und

‘einer senkrecht zu der Symmetrieachse (S) verlaufenden

Referenzebene (R), die den Schneideinsatz in zwei Hélften unterteilt;
wobei die erste Schneidkante (8) und die zweite Schneidkante (10) jeweils
aufweisen:
alternierend angeordnete Hauptschneiden (12) und
Nebenschneiden (14), die sich jeweils zwischen aktiven
Schneidecken (16) und passiven Schneidecken (18) erstrecken, wobei:
sich jede Hauptschneide (12) ausgehend von einem ersten Abstand (A1)
zu der Referenzebene (R) an einer aktiven Schneidecke (16) monoton
fallend auf einen kleineren, zweiten Abstand (A2) zu der
Referenzebene (R) an einer passiven Schneidecke (18) erstreckt und
das an der aktiven Schneidecke (16) anschlielende Ende einer
Nebenschneide (14) jeweils einen gréeren Abstand (A3) zu der
Referenzebene (R) aufWeist, als das von der aktiven Schneidecke (16)
abgewandte andere Ende der Nebenschneide (14); .
wobei die umiaufende Seitenflache (6) unmittelbar angrenzend an die
Nebenschneiden (14) jeweils ebene Nebenfreiflachen (24) aufweist und
die jeweilige Nebenschneide (14) in Aufsicht auf die ‘zugeordnete
Nebenfreiflache (24) zumindest bereichsweise konvex ausgebildet ist.
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Schneideinsatz nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass sich die Nebenfreiflachen (24) mit zunehmendem Abstand von der
zugeordneten Nebenschneide (14) der Symmetrieachse (S) annahern.

Schneideinsatz nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,

dass die umlaufende Seitenflache (6) unmittelbar angrenzend an die
Hauptschneiden (12) jeweils Hauptfreiflachen (22) aufweist und sich die
Haupftfreiflachen (22) mit zunehmendem Abstand von der zugeordneten
Hauptschneide (12) der Symmetrieachse (S) anndhern.

Schneideinsatz nach einem der vorangehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass die Oberseite (2) und die Unterseite (4)
jeweils angrenzend an die Nebenschneiden (14) mit
Nebenspanflachen (28) versehen sind, die sich konvex gekrimmt bis in

einen Spangrund (26) erstrecken.

Schneideinsatz nach einem der vorangehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass die umlaufende Seitenflache (6) durch eine
umlaufende Einschnlirung (20) in eine obere Teilseitenflaiche und eine
untere Teilseitenflache unterteilt ist. |

Schneideinsatz nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet,

dass die Einschniirung (20) in der Referenzebene (R) verlauft.

Schneideinsatz nach einem der vorangehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass die Oberseite (2) und die Unterseite (4)
angrenzend an die Schneidkanten (8; 10) mit Spanflachen (28; 30)
versehen sind, die sich mit zunehmender Entfernung von der jeweiligen
Schneidkante (8; 10) an die Referenzebene (R) anndhern und in einem
Spangrund (26) minden, an den sich ein Spanriicken (32) anschlief3t, der
sich mit zunehmendem Abstand von der Schneidkante (8; 10) von der
Referenzebene (R) entfernt, und dass die Héhe des Spanriickens (32)
entlang der jeweiligen Hauptschneide (12) von der aktiven

Schneidecke (16) in Richtung der passiven Schneidecke (18) zunimmt.
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Schneideinsatz nach einem der vorangehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass die Oberseite (2) und die Unterseite (4)
jeweils mit einer eine Spanflache (28; 30), einen Spangrund (26) und
einen Spanriicken (32) aufweisenden spanleitenden Struktur versehen
sind und ein Radius der spanleitenden Struktur entlang der
Hauptschneide (12) von der aktiven Schneidecke (16) in Richtung der
passiven Schneidecke (18) zunimmt.

Schneideinsatz nach einem der vorangehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass die erste Schneidkante (8) und die zweite
Schneidkante (10) jeweils mit vier Hauptschneiden (12) und vier
Nebenschneiden (14) versehen sind, wobei benachbarte
Hauptschneiden (12) jeweils im Wesentlichen rechtwinklig zueinander
angeordnet sind und die Nebenschneiden (14) jeweils in einem stumpfen

Winkel zu benachbarten Hauptschneiden (12) verlaufen.

Schneideinsatz nach einem der vorangehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass aktive Schneidecken (16) der ersten
Schneidkante (18) beziiglich der Referenzebene (R) jeweils passiven
Schneidecken (18) der zweiten Schneidkante (10) gegeniiberliegend
ausgebildet sind und passive Schneidecken (18) der ersten
Schneidkante (8) beziiglich der Referenzebene (R) jeweils aktiven
Schneidecken (16) der zweiten Schneidkante (10) gegentuberliegend
ausgebildet sind.

Schneideinsatz nach einem der vorangehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Lange der Nebenschneiden (14)
zwischen 1/6 und 1/2 der Lange der Hauptschneiden (12) betrégt.

Fraswerkzeug mit zumindest einem Schneideinsatz (1) nach einem der
vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,

dass der Schneideinsatz (1) derart an dem Fraswerkzeug befestigt ist,
dass eine Nebenschneide (14) im Wesentlichen senkrecht zu einer
Rotationsachse (Z) des Fraswerkzeugs ausgerichtet ist.
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