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(57) Es wird ein Schneideinsatz (1) zur zerspanenden

Drehbearbeitung eines Werkstiicks bereitgestellt,
mit: einer Oberseite (2), einer Unterseite (3), einer
umlaufenden Seitenflache (4), und zumindest einer
zumindest an einer Schnittlinie zwischen der
Oberseite  (2) und der Seitenflache (4)
ausgebildeten Schneidkante (5). Die Schneidkante
(5) weist zumindest eine in Aufsicht auf die
Oberseite (2) gerundete Schneidecke (5a) und
beidseitig an die Schneidecke (5a) anschlieBende
Schneidkantenabschnitte (5b) auf. Die Oberseite
(2) ist angrenzend an die Schneidkante (5) im
Bereich der Schneidecke (5a) und der
anschlieBenden Schneidkantenabschnitte (5b) als
eine Spanflache (7) ausgebildet, die mit
zunehmendem Abstand von der Schneidkante (5)
in Richtung der Unterseite (3) abfallt. Die
Spanflache (7) weist einen vorspringenden,
konvexen Wulst (9) auf, der sich beabstandet von
der Schneidkante (5) zumindest im Bereich der
Schneidecke (5a) erstreckt. Die Spanflache (7)
erstreckt sich auf einer von der Schneidkante
abgewandten Seite des Wulstes (9) zu einem
Spangrund (8), an dem die Spanflache (7) einen
geringeren Abstand zu der Unterseite (3) aufweist,
als auf einer der Schneidkante (5) zugewandten
Seite des Wulstes (9).
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Beschreibung

SCHNEIDEINSATZ ZUR ZERSPANENDEN DREHBEARBEITUNG

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft einen Schneideinsatz zur zerspanenden Drehbearbei-
tung eines Werkstiicks.

[0002] Bei der zerspanenden Bearbeitung von Werkstlicken, insbesondere von metallischen
Werkstticken, durch Drehen ist es Ublich, Schneideinsitze zu verwenden, die an einem Schnei-
deinsatzhalter befestigt sind, der in einer Werkzeugmaschine gehalten ist. Dabei ist der Schnei-
deinsatzhalter Ublicherweise aus einem Werkzeugstahl gefertigt und der Schneideinsatz kann
z.B. durch eine ein Durchgangsloch in dem Schneideinsatz durchgreifende Befestigungs-
schraube oder durch eine Klemmpratze, die mit einer Oberseite des Schneideinsatzes zusam-
menwirkt, an dem Schneideinsatzhalter gehalten sein.

[0003] Der Schneideinsatz kann dabei insbesondere aus Hartmetall, Cermet oder einer
Schneidkeramik, wie insbesondere CBN (kubischem Bornitrid) oder PKD (polykristallinem Dia-
mant), ausgebildet und gegebenenfalls mit einer Beschichtung versehen sein, die z.B. mittels
eines PVD-Verfahrens oder eines CVD-Verfahrens aufgebracht sein kann. Die Schneidkanten,
die zur zerspanenden Bearbeitung des Werksticks mit dem Werkstlck in Eingriff gebracht
werden, sind bei solchen Werkzeugen an dem Schneideinsatz ausgebildet. Es ist insbesondere
auch bekannt, die Schneideinsitze als sogenannte indexierbare Schneideinsétze auszubilden,
die eine Mehrzahl von individuell einsetzbaren Schneidkanten oder Schneidkantenabschnitten
aufweisen, die durch Drehen und/oder Wenden nacheinander in eine aktive Stellung gebracht
werden kdénnen, wenn die vorangehende Schneidkante bzw. der vorangehende Schneidkan-
tenabschnitt abgenutzt ist.

[0004] Um eine hohe Qualitat der erzeugten Werkstiickoberflache zu erzielen, ist es ndtig, die
bei der Drehbearbeitung entstehenden Spane gezielt zu lenken und abzuflihren. Um dies zu
erreichen, ist es bekannt, an dem Schneideinsatz spanbeeinflussende Strukturen auszubilden,
die spanleitende, spanformende und/oder spanbrechende Eigenschaften haben. Wahrend es
relativ einfach ist, fir eine bestimmte Kombination von Vorschub und Spantiefe bei der Drehbe-
arbeitung geeignete spanbeeinflussende Strukturen auszubilden, stellt es eine groBe Schwie-
rigkeit dar, fur eine groBe Bandbreite an verschiedenen Vorschiben und/oder Spantiefen eine
geeignete Spanbeeinflussung zu erreichen.

[0005] Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung, einen Schneideinsatz zur zerspanenden
Drehbearbeitung eines Werkstlicks bereitzustellen, der insbesondere zum Kopierdrehen geeig-
net ist und sowohl bei einer Feinzerspanung bzw. als auch bei einer mittleren Zerspanung eine
vorteilhafte Spanbeeinflussung erzielt.

[0006] Die Aufgabe wird durch einen Schneideinsatz zur zerspanenden Drehbearbeitung eines
Werkstiicks nach Anspruch 1 gelést. Vorteilhafte Weiterbildungen sind in den abhangigen An-
sprichen angegeben.

[0007] Der Schneideinsatz weist eine Oberseite, eine Unterseite, eine umlaufende Seitenflache
und zumindest eine zumindest an einer Schnittlinie zwischen der Oberseite und der Seitenfla-
che ausgebildeten Schneidkante auf. Die Schneidkante weist zumindest eine in Aufsicht auf die
Oberseite gerundete Schneidecke und beidseitig an die Schneidecke anschlieBende Schneid-
kantenabschnitte auf. Die Oberseite ist angrenzend an die Schneidkante im Bereich der
Schneidecke und der anschlieBenden Schneidkantenabschnitte als eine Spanflache ausgebil-
det, die mit zunehmendem Abstand von der Schneidkante in Richtung der Unterseite abfallt.
Die Spanflache weist einen vorspringenden, konvexen Wulst auf, der sich beabstandet von der
Schneidkante zumnindest im Bereich der Schneidecke erstreckt. Die Spanflache erstreckt sich
auf einer von der Schneidkante abgewandten Seite des Wulstes zu einem Spangrund, an dem
die Spanflache einen geringeren Abstand zu der Unterseite aufweist, als auf einer der Schneid-
kante zugewandten Seite des Wulstes.
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[0008] Da der Wulst zumindest im Bereich der Schneidecke zwischen der Schneidkante und
dem Spangrund auf der Spanfldche ausgebildet ist, wird bei einer Feinzerspanung durch den
Waulst insbesondere beim Kopierdrehen eine hervorragende Spanverformung erzielt. Der Wulst
kann dabei z.B. derart ausgebildet sein, dass er relativ zu der Unterseite des Schneideinsatzes
auf ein hdheres Niveau als die Spanflache vor dem Wulst ansteigt, oder aber z.B. auch derart,
dass an der der Schneidkante zugewandten Seite des Wulstes die Neigung der Spanfléache
verringert und auf der von der Schneidkante abgewandten Seite des Wulstes die Neigung der
Spanflache wieder vergréBert ist, ohne dass sich der Wulst tiber das Niveau der Spanflache vor
dem Woulst erhebt. Da der Wulst in einer Richtung senkrecht zur Schneidkante von der
Schneidkante zu dem Inneren des Schneideinsatzes vor dem Spangrund angeordnet ist, wird
auch bei einer mittleren Zerspanung eine hervorragende Spanverformung erzielt. Bevorzugt
kann sich der Wulst durchgangig im Bereich der Schneidecke bis in die Bereiche der daran
anschlieBenden Schneidkantenabschnitte erstrecken.

[0009] Obwohl in der vorliegenden Beschreibung die Begriffe Oberseite und Unterseite zur
Bezeichnung der Seiten des Schneideinsatzes verwendet werden, versteht es sich, dass dies
nur zu Zwecken der Erlauterung erfolgt und je nach Ausrichtung des Schneideinsatzes, die
Oberseite z.B. auch unten oder seitlich und die Unterseite z.B. auch oben oder seitlich zur
Anordnung gelangen kann. Der Schneideinsatz kann dabei insbesondere auch als indexierba-
rer Schneideinsatz mit einer Mehrzahl von unabh&ngig voneinander, nacheinander verwendba-
ren Schneidecken und daran anschlieBenden Schneidkantenabschnitten ausgebildet sein.
Dabei kénnen die Schneidecken und an diese anschlieBenden Schneidkantenabschnitte z.B.
nur an der Schnittlinie zwischen der Seitenflaiche und der Oberseite ausgebildet sein oder z.B.
aber zusétzlich auch an der Schnittlinie zwischen der Seitenflache und der Unterseite Schneid-
ecken und daran anschlie Bende Schneidkantenabschnitte ausgebildet sein. Der Schneideinsatz
kann dabei bevorzugt aus Hartmetall, Cermet oder einer Schneidkeramik gebildet sein. Der
Schneideinsatz kann ferner z.B. mit einem Durchgangsloch fir eine Befestigungsschraube
versehen oder z.B. fUr eine Befestigung an einem Schneideinsatzhalter mit einer Klemmvorrich-
tung, insbesondere z.B. einer Klemmpratze, ausgebildet sein. Es ist ferner moglich, an der
Schneidkante Uber deren gesamte Lange oder aber auch nur bereichsweise zur Verstarkung
eine Fase vorzusehen.

[0010] GemaRB einer Weiterbildung erstreckt sich der Wulst in Aufsicht auf die Oberseite bana-
nenférmig zumindest im Bereich der Schneidecke. Bevorzugt kann sich der Wulst dabei bana-
nenférmig bis in die Bereiche der anschlieBenden Schneidkantenabschnitte erstrecken. Der
Waulst kann dabei z.B. im Wesentlichen parallel zur Schneidkante ausgebildet sein oder sich
aber z.B. auch in den Bereichen der anschlieBenden Schneidkantenabschnitte zunehmend von
der Schneidkante entfernen. Durch die bananenférmige Ausgestaltung des Wulstes wird bei
einer Feinzerspanung auch bei verschiedenen relativen Ausrichtungen des Schneideinsatzes
zu dem zu bearbeitenden Werkstlick, jeweils eine hervorragende Spankontrolle bereitgestellt.

[0011] GemaRB einer Weiterbildung weist der Wulst in Aufsicht auf die Oberseite entlang der
Schneidecke und der anschlieBenden Schneidkantenabschnitte in der Richtung senkrecht zur
Schneidkante eine im Wesentlichen gleichbleibende Breite auf. Diese Ausgestaltung erméglicht
eine hervorragende Spankontrolle bei unterschiedlichen relativen Ausrichtungen zwischen
Schneideinsatz und Werkstuck.

[0012] GemaB einer Weiterbildung schlieBt sich in der Richtung von der Schneidkante zum
Inneren des Schneideinsatzes an den Spangrund eine ansteigende Flanke an. In diesem Fall
wird auch bei mittleren Zerspanungsparametern eine hervorragende Spankontrolle gewahrleis-
tet.

[0013] Wenn die ansteigende Flanke auf ein Héhenniveau oberhalb der Héhe der Schneidkan-
te ansteigt, wird dabei eine vorteilhafte Spanformung erreicht.

[0014] Bevorzugt erstreckt sich der Wulst im Bereich der Schneidecke und der anschlieBenden
Schneidkantenabschnitte im Wesentlichen parallel zu der Schneidkante. In diesem Fall wird
insbesondere bei einem Kopierdrehen eine vorteilhafte Spanbeeinflussung bereitgestellt.
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[0015] GemaRB einer Ausgestaltung fallt die Spanflache sowohl im Bereich der Schneidecke als
auch in den Bereichen der anschlieBenden Schneidkantenabschnitte in einer Richtung senk-
recht zu der Schneidkante zum Inneren des Schneideinsatzes zunéchst geneigt in Richtung der
Unterseite ab, an dem Wulst nimmt die Neigung der Spanflache ab oder die Spanflache steigt
wieder gegeniber der Unterseite an und nach dem Waulst fallt die Spanflache bis zu dem Span-
grund in Richtung der Unterseite ab.

[0016] GemaRB einer Weiterbildung weist der Schneideinsatz in Aufsicht auf die Oberseite eine
im Wesentlichen polygonale Grundform mit einer Mehrzahl von nacheinander einsetzbaren
Schneidecken mit jeweils beidseitig daran anschlieBenden Schneidkantenabschnitten auf.
Insbesondere kann der Schneideinsatz in Aufsicht auf die Oberseite eine im Wesentlichen
dreieckige, viereckige oder parallelogrammartige Grundform aufweisen.

[0017] Gem&B einer Weiterbildung sind im Bereich der Schneidecke und/oder der anschlieBen-
den Schneidkantenabschnitte erhabene, spanformende Elemente angeordnet, die sich quer zur
Richtung der Schneidkante erstrecken und jeweils eine Erhdéhung der Spanfliche und des
Spangrundes bilden. In diesem Fall wird bei einer Bearbeitung mit héheren Vorschiiben ein
vorteilhafter Spanbruch erzielt. Die spanformenden Elemente kdnnen sich dabei insbesondere
in etwa senkrecht zu der Schneidkante in dem jeweiligen Bereich erstrecken. Eine exakt senk-
rechte Ausrichtung ist jedoch nicht zwingend. Es kdnnen z.B. nur im Bereich der Schneidecke
oder nur im Bereich der daran anschlieBenden Schneidkantenabschnitte ein oder mehrere
solcher spanformenden Elemente vorgesehen sein oder es kénnen auch sowohl im Bereich der
Schneidecke und im Bereich der daran anschlieBenden Schneidkantenabschnitte solche span-
formenden Elemente vorgesehen sein. Die Bezeichnung Erhéhung der Spanflache bzw. des
Spangrundes bezieht sich dabei wiederum auf die relative Héhe zu der Haupterstreckungsebe-
ne der Unterseite des Schneideinsatzes.

[0018] Die spanformenden Elemente sind bevorzugt auf der von der Schneidkante abgewand-
ten Seite des Wulstes angeordnet.

[0019] Weitere Vorteile und ZweckméBigkeiten der Erfindung ergeben sich anhand der nach-
folgenden Beschreibung von Ausflhrungsbeispielen unter Bezugnahme auf die beigefligten
Figuren.

[0020] Von den Figuren zeigen:

[0021] Fig. 1:  eine schematische perspektivische Darstellung eines Schneideinsatzes ge-
manB einer ersten Ausfihrungsform;

[0022] Fig. 2:  eine vergr&Berte Darstellung des Details Il aus Fig. 1;
[0023] Fig. 3:  eine vergrdBerte Darstellung des Details Il aus Fig. 1;
[0024] Fig. 4:  eine schematische Aufsicht auf den Schneideinsatz gemaB der ersten Ausfih-

rungsform;
[0025] Fig. 5:  einen Schnitt entlang der Linie V-V von Fig. 4;
[0026] Fig. 6:  eine vergréBerte Darstellung des Details VI von Fig. 5;
[0027] Fig. 7:  einen Schnitt entlang der Linie VII-VII von Fig. 4;
[0028] Fig. 8:  eine vergrdBerte Darstellung des Details VIl von Fig. 7;
[0029] Fig. 9: eine schematische Darstellung des Schneideinsatzes gemaB der ersten

Ausfuhrungsform im Einsatz;

[0030] Fig. 10: eine schematische perspektivische Darstellung eines Schneideinsatzes ge-
maB einer zweiten Ausfuhrungsform;

[0031] Fig. 11: eine vergréBerte Darstellung des Details XI von Fig. 10;

[0032] Fig. 12: eine schematische Aufsicht auf den Schneideinsatz gemafi der zweiten Aus-
fGhrungsform;
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[0033] Fig. 13:  einen Schnitt entlang der Linie XIII-XIll in Fig. 12;

[0034] Fig. 14: eine vergrdBerte Darstellung des Details XIV von Fig. 13;
[0035] Fig. 15: einen Schnitt entlang der Linie XV-XV in Fig. 12; und
[0036] Fig. 16: eine vergréBerte Darstellung des Details XVI von Fig. 15.

ERSTE AUSFUHRUNGSFORM

[0037] Eine erste Ausfuhrungsform wird im Folgenden unter Bezug auf die Fig. 1 bis Fig. 9
eingehender beschrieben.

[0038] Der Schneideinsatz 1 zur zerspanenden Drehbearbeitung eines Werkstlicks geman der
ersten Ausflihrungsform weist eine Oberseite 2, eine Unterseite 3 und eine umlaufende Seiten-
flache 4 auf. Bei der Ausfihrungsform weist der Schneideinsatz 1 in Aufsicht auf die Oberseite
2 eine im Wesentlichen quadratische Grundform auf, wie insbesondere in Fig. 4 zu sehen ist.

[0039] An einer Schnittlinie zwischen der Seitenfliche 4 und der Oberseite 2 ist eine Schneid-
kante 5 ausgebildet. Bei der ersten Ausfiihrungsform ist der Schneideinsatz 1 als einseitiger
Schneideinsatz ausgebildet, bei dem nur zwischen der Seitenflache 4 und der Oberseite 2 eine
Schneidkante 5 ausgebildet ist. Es ist bei einer Abwandlung jedoch auch méglich, dass auch an
der Schnittlinie zwischen der Seitenflache 4 und der Unterseite 3 eine weitere Schneidkante
ausgebildet ist, sodass der Schneideinsatz auch als doppelseitiger Schneideinsatz ausgebildet
sein kann.

[0040] Die Schneidkante 5 weist eine Mehrzahl von Schneidecken 5a und jeweils beidseitig an
diese anschlieBende Schneidkantenabschnitte 5b auf, wie insbesondere in Fig. 1 und Fig. 4 zu
sehen ist. Bei der Ausflhrungsform, bei der der Schneideinsatz 1 eine im Wesentlichen quadra-
tische Grundform aufweist, sind an der Schnittlinie zwischen der Seitenflache 4 und der Ober-
seite 2 insgesamt vier Schneidecken 5a ausgebildet, an die sich jeweils beidseitig Schneidkan-
tenabschnitte 5b anschlieBen. Es ist jedoch auch eine andere Anzahl an Schneidecken 5a
méglich, z.B. kénnen bei einem Schneideinsatz mit einer im Wesentlichen dreieckigen Grund-
form drei Schneidecken 5a an der Oberseite 2 ausgebildet sein, bei einem Schneideinsatz mit
einer im Wesentlichen parallelogrammartigen Grundform zwei gleiche Schneidecken 5a. In
einem Fall eines doppelseitigen Schneideinsatzes, bei dem auch an der Schnittlinie zwischen
der Seitenflache 4 und der Unterseite 3 eine Schneidkante 5 vorgesehen ist, kann diese z.B.
identisch zu der Schneidkante 5 ausgebildet sein, die zwischen der Seitenflache 4 und der
Oberseite 2 ausgebildet ist.

[0041] Die Schneidecken 5a weisen in Aufsicht auf die Oberseite eine abgerundete Form auf
und kdnnen z.B. eine kreisbogenférmige Ausgestaltung mit einem Radius haben. Bei der Aus-
fihrungsform weisen die an die jeweilige Schneidecke 5a anschlieBenden Schneidkantenab-
schnitte 5b jeweils in Aufsicht auf die Oberseite 2 eine im Wesentlichen geradlinige Form auf
und schlieBen sich unmittelbar an die abgerundete Form der Schneidecke 5a an.

[0042] Die Schneidkantenabschnitte 5b kénnen sich dabei Uber jeweils etwa die Halfte der
Strecke zu der benachbarten Schneidecke 5a erstrecken.

[0043] Da der Schneideinsatz 1 im Bereich der Schneidecken 5a jeweils identisch ausgebildet
ist, wird zur Erleichterung der Beschreibung im Folgenden nur eine der Schneidecken 5a ein-
gehender beschrieben. Obwohl im Folgenden eine Ausgestaltung des Schneideinsatzes 1
beschrieben wird, bei der die Schneidkante 5 ohne Fase ausgebildet ist, ist es z.B. auch mdg-
lich, dass entlang der gesamten Schneidkante 5 oder entlang von Teilbereichen der Schneid-
kante 5 in allgemein bekannter Weise zur Verstarkung der Schneidkante 5 eine Fase ausgebil-
det ist. Die Breite der Fase und der Winkel der Fase kénnen dabei (ber den Verlauf der
Schneidkante 5 konstant oder aber auch verénderlich ausgebildet sein.

[0044] Wie insbesondere in den Fig. 1, Fig. 4 und Fig. 7 zu erkennen ist, weist der Schneidein-
satz 1 eine Durchgangsbohrung 6 zur Aufnahme einer Befestigungsschraube 20 auf, mit der
der Schneideinsatz 1 in einer Aufnahme eines Schneideinsatzhalters 30 befestigbar ist, wie in
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Fig. 9 schematisch dargestellt ist. Wie in Fig. 9 zu sehen ist, ist der Schneideinsatz 1 dabei
dazu ausgebildet, bei einer Drehbearbeitung eines Werkstiicks W, das um eine Rotationsachse
R rotiert wird, mit einer Schneidecke 5a, die in einer aktiven Position angeordnet ist, und an
diese anschlieBenden Schneidkantenabschnitten 5b einen zerspanenden Materialabtrag auszu-
fihren. Die Oberseite 2 des Schneideinsatzes 1 dient dabei in ihrem an die Schneidkante 5
angrenzenden Bereich als Spanflache, wohingegen die Seitenflache 4 als Freiflache dient.

[0045] Im Folgenden wird unter Bezug auf die Fig. 3 und Fig. 5 bis Fig. 8 der an die Schneid-
ecke 5a und die daran anschlieBenden Schneidkantenabschnitte 5b angrenzende Bereich der
Oberseite 2 eingehender beschrieben. Wie in den Fig. 4, Fig. 5 und Fig. 6 zu erkennen ist, ist
Fig. 5 ein Schnitt durch den Schneideinsatz 1 entlang einer Linie senkrecht zu der Schneidkan-
te 5 im Bereich eines Schneidkantenabschnitts 5b. Wie in den Fig. 4, Fig. 7 und Fig. 8 zu er-
kennen ist, ist Fig. 7 ein Schnitt durch den Schneideinsatz 1 entlang einer Linie senkrecht zu
der Schneidkante 5 in der Mitte einer Schneidecke 5a.

[0046] Zun&chst wird der Verlauf der Oberseite 2 in dem an die Schneidkante 5 angrenzenden
Bereich unter Bezug auf Fig. 3 erlautert.

[0047] Wie in Fig. 3 zu sehen ist, ist die Oberseite 2 unmittelbar an die Schneidkante 5 angren-
zend als eine Spanflache 7 ausgebildet, die sich mit zunehmendem Abstand von der Schneid-
kante 5 der Unterseite 3 nahert, d.h. in Richtung der Unterseite 3 abféllt. Der Winkel zwischen
der Spanflache 7 und der Seitenflache 4 bildet dabei den bei der Drehbearbeitung zum Einsatz
kommenden Keilwinkel. In dem Fall einer an der Schneidkante 5 ausgebildeten Fase schlieBt
sich die Spanflache 7 an die Fase der Schneidkante 5 an.

[0048] Zumindest im Bereich der Schneidecke 5a erstreckt sich die Spanflache 7 in einer Rich-
tung senkrecht zu der Schneidkante 5 zu dem Inneren des Schneideinsatzes 1 jeweils bis zu
einem Spangrund 8, an dem die Oberseite 2 den geringsten Abstand zu der Haupterstre-
ckungsebene der Unterseite 3 aufweist. Fiir den Bereich der Schneidkante 5 in einem an die
Schneidecke 5a anschlieBenden Schneidkantenabschnitt 5b ist dies z.B. in Fig. 6 zu sehen. Fir
den Bereich der Schneidkante 5 an der Schneidecke 5a ist dies z.B. in Fig. 8 zu sehen.

[0049] Auf der von der Schneidkante 5 in dem jeweiligen Bereich abgewandten Seite schlieBt
sich an den Spangrund 8 eine ansteigende Flanke 10 an, die mit zunehmendem Abstand von
der Schneidkante 5 ansteigt. Die ansteigende Flanke 10 steigt bis zu einem Hbhenniveau an,
das oberhalb des Niveaus der Schneidkante 5 liegt, wie insbesondere in Fig. 6 und Fig. 8 zu
sehen ist. Die ansteigende Flanke 10 erstreckt sich dabei bis zu einer Plateauflache 11, die
eine Haupterstreckungsebene der Oberseite 2 bestimmt. Wie insbesondere in Fig. 1 und Fig. 4
zu sehen ist, ist die Oberseite 2 des Schneideinsatzes 1 derart ausgebildet, dass die Plateau-
flache 11 in den Bereichen der Schneidecken 5a jeweils Teilflichen 11a aufweist, die in Rich-
tung der Schneidecke 5a fingerartig vorspringen.

[0050] Wie ferner insbesondere in den Fig. 2 und Fig. 3 zu sehen ist, weist die Spanflache 7
ferner im Bereich der Schneidecke 5a und der daran anschlieBenden Schneidkantenabschnitte
5b einen gegeniliber dem Rest der Spanflache 7 vorspringenden, konvexen Wulst 9 auf. Der
Waulst 9 erstreckt sich dabei mit einer im Wesentlichen konstanten Breite (gemessen in der
Richtung jeweils senkrecht zu der Schneidkante 5 in dem jeweiligen Bereich) entlang der
Schneidecke 5a und zumindest iber einen Teilbereich der daran anschlieBenden Schneidkan-
tenabschnitte 5b. Der Wulst 9 weist - in Aufsicht auf die Oberseite 2 betrachtet - eine bananen-
formige Form auf und bildet relativ zu der Grundausrichtung der Spanflache 7 eine Erhebung.
Im Bereich der an die Schneidecke 5a anschlieBenden Schneidkantenabschnitte 5b in Richtung
zu den benachbarten Schneidecken 5a lauft der Wulst 9 aus, sodass er sich nur (iber einen
unmittelbar an die Schneidecke 5a anschlie Benden Teilbereich der Schneidkantenabschnitte 5b
erstreckt.

[0051] Bei dem in den Figuren dargestellten Ausflihrungsbeispiel erstreckt sich der Wulst 9 im
Bereich der Schneidecke 5a und der daran anschlieBenden Schneidkantenabschnitte 5b zu-
mindest im Wesentlichen parallel zu der Schneidkante 5 und beabstandet zu der Schneidkante
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5. GemaB einer Abwandlung ist es z.B. jedoch auch méglich, dass sich der Abstand des Wuls-
tes 9 von der Schneidkante 5 mit zunehmendem Abstand von der Schneidecke 5a vergréBert.
Bei dem konkret dargestellten Ausfihrungsbeispiel weist der Wulst 9 ferner relativ zu dem Rest
der Spanflache 7 eine Uber seine Erstreckung entlang der Schneidkante 5 im Wesentlichen
konstante Héhe auf. GemaB einer Abwandlung ist es z.B. jedoch auch méglich, dass der Wulst
9 eine veranderliche Héhe aufweist.

[0052] Der Wulst 9 ist als Teil der Spanflache 7 in einem Bereich zwischen der Schneidkante 5
und dem Spangrund 8 ausgebildet, wie insbesondere in den vergréBerten Schnittdarstellungen
in Fig. 6 und Fig. 8 zu sehen ist.

[0053] Wie in Fig. 6 und Fig. 8 zu erkennen ist, féllt die Spanflache 7 in einer Richtung senk-
recht zu der Schneidkante 5 zu einem Inneren des Schneideinsatzes 1 ausgehend von der
Schneidkante 5 (bzw. einer an der Schneidkante 5 ausgebildeten Fase, sofern vorhanden)
zunachst bis zu dem Wulst 9 in Richtung der Unterseite 3 des Schneideinsatzes 1 ab. An dem
Waulst 9 verringert sich die Neigung der Spanflache 7. Dabei ist es z.B. méglich, dass die Span-
flache 7 an dem Wulst 9 wieder auf ein héheres Niveau relativ zu der Unterseite 3 ansteigt, als
vor dem Wulst 9, oder aber auch, dass die Spanflache 7 z.B. in diesem Bereich im Wesentli-
chen parallel zu der Unterseite 3 verlduft oder nur schwach in Richtung der Unterseite 3 abfallt.
Nach einer Scheitellinie des Wulstes 9 nimmt die Neigung der Spanflache 7 wieder zu und die
Spanflache 7 fallt bis zu dem Héhenniveau des Spangrundes 8 ab. Der Spangrund 8 befindet
sich dabei auf einem Hbhenniveau relativ zu der Unterseite 3, das unterhalb des Héhenniveaus
der Spanflache 7 unmittelbar vor dem Waulst 9 ist. Der Wulst 9 ist in der Richtung senkrecht zu
der Schneidkante 5 konvex gerundet ausgebildet, wie in den Fig. 6 und Fig. 8 zu erkennen ist.

ZWEITE AUSFUHRUNGSFORM

[0054] Eine zweite Ausfuhrungsform wird im Folgenden mit Bezug auf die Fig. 10 bis Fig. 16
beschrieben.

[0055] Zur Beschreibung des Schneideinsatzes 101 zur zerspanenden Drehbearbeitung eines
Werkstlcks gemaB der zweiten Ausflihrungsform werden im Folgenden zur Bezeichnung ent-
sprechender Funktionsbereiche dieselben Bezugszeichen verwendet, wie bei dem Schneidein-
satz 1 gemaB der ersten Ausflihrungsform. Ferner werden zur Vermeidung von Wiederholun-
gen nicht sémtliche Funktionsbereiche erneut beschrieben, sondern es werden lediglich die
Unterschiede gegenlber dem Schneideinsatz 1 gemaB der ersten Ausflhrungsform hervorge-
hoben.

[0056] Im Unterschied zu dem Schneideinsatz 1 gemaRB der ersten Ausfiihrungsform weist der
Schneideinsatz 101 gemé&B der zweiten Ausflihrungsform eine - in Aufsicht auf die Oberseite 2 -
im Wesentlichen dreieckige Grundform auf. Der Schneideinsatz 101 ist als doppelseitiger
Schneideinsatz ausgebildet, bei dem sowohl an der Schnittlinie zwischen der Seitenflache 4 mit
der Oberseite 2 eine Schneidkante 5 ausgebildet ist, als auch an einer Schnittlinie zwischen der
Seitenflache 4 mit der Unterseite 3 eine Schneidkante 5 ausgebildet ist. Da die Oberseite 2 und
die Unterseite 3 bei dem Schneideinsatz 101 im Wesentlichen identisch ausgebildet sind, wird
zur Vermeidung von Wiederholungen auch auf eine eingehende Beschreibung der Unterseite 3
verzichtet.

[0057] Aufgrund der doppelseitigen Ausbildung und der dreieckigen Grundform weist der
Schneideinsatz 101 gemaB der zweiten Ausflihrungsform insgesamt sechs Schneidecken 5a
auf, drei an der Schnittlinie zwischen der Seitenfliche 4 und der Oberseite 2, drei an der
Schnittlinie zwischen der Seitenflache 4 und der Unterseite 3. Beidseitig schlieBen sich an die
Schneidecken 5a, die in Aufsicht eine abgerundete Form aufweisen, jeweils Schneidkantenab-
schnitte 5b an, die auch bei der zweiten Ausfihrungsform im Wesentlichen geradlinig ausgebil-
det sind.

[0058] Die Ausgestaltung der Oberseite 2 in dem an die Schneidkante 5 angrenzenden Bereich
bei dem Schneideinsatz 101 wird im Folgenden unter Bezug auf die Fig. 11, Fig. 12, Fig. 14 und
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Fig. 16 eingehender beschrieben. Da der Schneideinsatz 101 bezlglich einer Rotation um die
Langsachse des Durchgangslochs 6 eine dreizahlige Rotationssymmetrie aufweist, wird wiede-
rum beispielhaft nur eine der Schneidecken 5a eingehender beschrieben.

[0059] Fig. 13 ist eine Schnittdarstellung in einer Richtung senkrecht zu der Schneidecke 5a.
Der Bereich der Schneidecke 5a ist dabei in Fig. 14 vergroBert dargestellt. Entsprechend ist Fig.
15 eine Schnittdarstellung in einer Richtung senkrecht zu einem an die Schneidecke 5a an-
schlieBenden Schneidkantenabschnitt 5b. Der Bereich angrenzend an den Schneidkantenab-
schnitt 5b ist dabei in Fig. 16 vergrdBert dargestellt.

[0060] Wie in Fig. 14 zu sehen ist, fallt auch bei der zweiten Ausfiihrungsform die Spanflache 7
ausgehend von der Schneidkante 5 (bzw. einer an der Schneidkante 5 ausgebildeten Fase,
sofern vorhanden) zun&chst mit zunehmendem Abstand von der Schneidecke 5a in Richtung zu
der Unterseite 3 ab. Ferner weist die Spanflache 7, wie bei der ersten Ausflihrungsform, auch
bei dem Schneideinsatz 101 gemaB der zweiten Ausflihrungsform einen Wulst 9 auf, der sich
beabstandet von der Schneidkante 5 zwischen der Schneidkante 5 und dem Spangrund 8
erstreckt. Der Wulst 9 erstreckt sich dabei wiederum in Aufsicht bananenférmig entlang der
Schneidecke 5a. Die Ausbildung und Positionierung des Wulstes 9 unterscheidet sich dabei
nicht von der zuvor in Bezug auf die erste Ausfihrungsform beschriebenen Anordnung.

[0061] Wie insbesondere in Fig. 11 zu sehen ist, sind bei dem Schneideinsatz 101 gemanB der
zweiten Ausflihrungsform jedoch im Bereich der Schneidecke 5a und der daran anschlieBenden
Schneidkantenabschnitte 5b zuséatzlich erhabene, spanformende Elemente 12 vorgesehen, die
sich quer zu der Richtung der Schneidkante 5 in dem jeweiligen Bereich erstrecken. Diese
spanformenden Elemente 12 kdnnen dabei insbesondere im Wesentlichen senkrecht zu dem
jeweiligen Bereich der Schneidkante 5 verlaufen. Die spanformenden Elemente 12 bilden dabei
in den Bereichen, in denen sie angeordnet sind, eine Erhéhung der Spanfldche 7 und des
Spangrundes 8.

[0062] Die spanformenden Elemente 12 sind dabei in dem Bereich zwischen der Schneidkante
5 und der ansteigenden Flanke 10 angeordnet. Die spanformenden Elemente 12 weisen einen
gréBeren Abstand zu der Schneidkante 5 auf, als der zuvor beschriebene bananenférmige
Wulst 9. Die Oberflache der spanformenden Elemente 12 verlauft relativ zu der Unterseite 3 auf
einem niedrigeren Niveau als die Schneidkante 5 und auf einem niedrigeren Niveau als die
héchste Erhebung des Waulstes 9.

[0063] Wie z.B. in Fig. 10 zu sehen ist, ist bei der zweiten Ausfiihrungsform in einem zentralen
Bereich der Schneidkante 5 zwischen benachbarten Schneidecken 5a ferner eine Mehrzahl von
Spanbrechern 13 vorgesehen. Die Spanbrecher 13 sind als vorspringende Rippen ausgebildet,
die beabstandet voneinander entlang der Schneidkante 5 angeordnet sind. Die Spanbrecher 13
erstrecken sich dabei jeweils quer Uber den Spangrund 8 von einem Bereich der Spanflache 7
nahe der Schneidkante 5 bis in die an den Spangrund 8 anschlieBende ansteigende Flanke 10.
Bei der konkreten Ausfiihrungsform sind die Spanbrecher 13 dabei gleichmé&Big voneinander
beabstandet angeordnet und der Bereich nahe der Schneidecke 5a der an die Schneidecke 5a
anschlieBenden Schneidkantenabschnitte 5b ist frei von diesen zuséatzlichen Spanbrechern 13.
Die zusatzlichen Spanbrecher 13 erméglichen auch bei mittleren und gréberen Zerspanungspa-
rametern eine vorteilhafte Spankontrolle.

[0064] Obwohl in Bezug auf die Ausfihrungsformen nur Schneideinsatze 1, 101 mit einer im
Wesentlichen viereckigen Grundform und einer im Wesentlichen dreieckigen Grundform be-
schrieben wurden, sind auch andere polygonale Grundformen mdéglich. Z.B. kann der Schneide-
insatz insbesondere auch eine in Aufsicht parallelogrammartige Grundform aufweisen.

[0065] Obwohl in Bezug auf die erste Ausfiihrungsform keine zusétzlichen erhabenen, span-
formenden Elemente 12 beschrieben wurden, die bei der zweiten Ausfihrungsform realisiert
sind, ist es z.B. auch méglich, bei einer Ausgestaltung entsprechend der ersten Ausfihrungs-
form solche zusétzlichen erhabenen, spanformenden Elemente 12 vorzusehen, um einen be-
vorzugten Spanbruch zu ermdglichen. Ferner kdnnen auch bei einer Realisierung entsprechend
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der ersten Ausfiihrungsform zuséatzliche Spanbrecher 13 vorgesehen werden, wie sie in Bezug
auf die zweite Ausfihrungsform beschrieben wurden.
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Anspriiche

1.  Schneideinsatz (1; 101) zur zerspanenden Drehbearbeitung eines Werkstiicks mit:
einer Oberseite (2), einer Unterseite (3),
einer umlaufenden Seitenflache (4), und
zumindest einer zumindest an einer Schnittlinie zwischen der Oberseite (2) und der Seiten-
flache (4) ausgebildeten Schneidkante (5), wobei die Schneidkante (5) zumindest eine in
Aufsicht auf die Oberseite (2) gerundete Schneidecke (5a) und beidseitig an die Schneid-
ecke (5a) anschlieBende Schneidkantenabschnitte (5b) aufweist, wobei die Oberseite (2)
angrenzend an die Schneidkante (5) im Bereich der Schneidecke (5a) und der anschlie-
Benden Schneidkantenabschnitte (5b) als eine Spanflache (7) ausgebildet ist, die mit zu-
nehmendem Abstand von der Schneidkante (5) in Richtung der Unterseite (3) abféllt, wobei
die Spanfldche (7) einen vorspringenden, konvexen Wulst (9) aufweist, der sich beab-
standet von der Schneidkante (5) zumindest im Bereich der Schneidecke (5a) erstreckt,
und
sich die Spanflache (7) auf einer von der Schneidkante abgewandten Seite des Wulstes (9)
zu einem Spangrund (8) erstreckt, an dem die Spanflache (7) einen geringeren Abstand zu
der Unterseite (3) aufweist, als auf einer der Schneidkante (5) zugewandten Seite des
Wulstes (9).

2. Schneideinsatz nach Anspruch 1, wobei sich der Wulst (9) in Aufsicht auf die Oberseite (2)
bananenférmig zumindest im Bereich der Schneidecke (5a) erstreckt.

3. Schneideinsatz nach Anspruch 1 oder 2, wobei der Wulst (9) in Aufsicht auf die Oberseite
(2) entlang der Schneidecke (5a) und der anschlieBenden Schneidkantenabschnitte (5b) in
der Richtung senkrecht zur Schneidkante (7) eine im Wesentlichen gleichbleibende Breite
aufweist.

4. Schneideinsatz nach einem der vorangehenden Anspriiche, wobei sich in der Richtung von
der Schneidkante (5) zum Inneren des Schneideinsatzes (1; 101) an den Spangrund (8)
eine ansteigende Flanke (10) anschlief3t.

5. Schneideinsatz nach Anspruch 4, wobei die ansteigende Flanke (10) auf ein Héhenniveau
oberhalb der Héhe der Schneidkante (5) ansteigt.

6. Schneideinsatz nach einem der vorangehenden Anspriche, wobei sich der Wulst (9) im
Bereich der Schneidecke (5a) und der anschlieBenden Schneidkantenabschnitte (5b) im
Wesentlichen parallel zu der Schneidkante (5) erstreckt.

7. Schneideinsatz nach einem der vorangehenden Anspriiche, wobei die Spanflache (7)
sowohl im Bereich der Schneidecke (5a) als auch in den Bereichen der anschlieBenden
Schneidkantenabschnitte (5b) in einer Richtung senkrecht zu der Schneidkante (5) zum In-
neren des Schneideinsatzes (1; 101) zunachst geneigt in Richtung der Unterseite (3) ab-
fallt, an dem Wulst (9) die Neigung der Spanflache (7) abnimmt oder die Spanflache (7)
wieder gegenlber der Unterseite (3) ansteigt und nach dem Wulst (9) die Spanflache (7)
bis zu dem Spangrund (8) in Richtung der Unterseite (3) abfallt.

8. Schneideinsatz nach einem der vorangehenden Anspriiche, wobei der Schneideinsatz (1;
101) in Aufsicht auf die Oberseite (2) eine im Wesentlichen polygonale Grundform mit einer
Mehrzahl von nacheinander einsetzbaren Schneidecken (5a) mit jeweils beidseitig daran
anschlieBenden Schneidkantenabschnitten (5b) aufweist.

9. Schneideinsatz nach einem der vorangehenden Anspriiche, wobei der Schneideinsatz (1;
101) in Aufsicht auf die Oberseite (2) eine im Wesentlichen dreieckige, viereckige oder pa-
rallelogrammartige Grundform aufweist.
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10. Schneideinsatz nach einem der vorangehenden Anspriiche, wobei im Bereich der
Schneidecke (5a) und/oder der anschlieBenden Schneidkantenabschnitte (5b) erhabene,
spanformende Elemente (12) angeordnet sind, die sich quer zur Richtung der Schneidkan-
te (5) erstrecken und jeweils eine Erhéhung der Spanflache (7) und des Spangrundes (8)
bilden.

11. Schneideinsatz nach Anspruch 10, wobei die spanformenden Elemente (12) auf der von
der Schneidkante (5) abgewandten Seite des Wulstes (9) angeordnet sind.

Hierzu 9 Blatt Zeichnungen
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Fig. 4
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Fig. 9
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Fig. 12
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