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(57) Abstract: The invention relates to a
cutting insert (12) for a tool (10) for machining
a workpiece, comprising a cutting edge (22)
and a cutting insert bore (32). The cutting insert
(12) extends along a cutting insert longitudinal
direction (18), and the cutting insert bore (32)
extends along a bore axis (36) which runs
orthogonally to the cutting insert longitudinal
direction (18). The cutting insert (12) has a
laterally protruding elevation (30). A lateral
holder contact surface (40a), an axial holder
contact surface (42), and a horizontal holder
contact surface (44a) for bringing the cutting
insert (12) into contact with a tool holder (14)
are arranged on the elevation (30). The lateral
holder contact surface (40a) runs orthogonally
to the first bore axis (36), and the axial holder
contact surface (42) and the first horizontal
holder contact surface (44a) run orthogonally to
the lateral holder contact surtace (40a) and
transversely to each other. The invention
further relates to a tool holder (14) with a
receiving area (54) for the cutting insert (12),
said receiving area (54) being provided with a
depression (56) which has contact surfaces (56,
58, 60) that correspond to the contact surfaces

of the cutting insert (12), and to a tool (10) composed of the cutting insert (12) and the tool holder (14).

(57) Zusammenfassung:

[Fortsetzung auf der ndchsten Seite]
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Veroffentlicht:

—  mit internationalem Recherchenbericht (Artikel 21 Absatz

3)

Die Erfindung betriftt eine Schneidplatte (12) fiir ein Werkzeug (10) zur spanenden Bearbeitung eines Werkstiicks, mit einer
Schneide (22) und einer Schneidplatten-Bohrung (32), wobei die Schneidplatte (12) sich entlang einer Schneidplatten-
Langsrichtung (18) erstreckt. Die Schneidplatten-Bohrung (32) erstreckt sich entlang einer Bohrungsachse (36), welche
orthogonal zu der Schneidplatten- Léngsrichtung (18) verlduft. Die Schneidplatte (12) weist eine seitlich hervorstehende
Erhéhung (30) auf. An der Erhéhung (30) sind eine seitliche Halter-Anlagefliche (40a), eine axiale Halter-Anlageflédche (42) und
eine horizontale Halter-Anlagefldche (44a) zur Anlage der Schneidplatte (12) an einem Werkzeughalter (14) angeordnet. Die
seitliche Halter-Anlagetldche (40a) verlauft orthogonal zu der ersten Bohrungsachse (36). Die axiale Halter-Anlagefldche (42) und
die erste horizontale Halter-Anlagefliche (44a) verlaufen orthogonal zu der seitlichen Halter-Anlagetldche (40a) und quer
zueinander.Die Erfindung betrifft ferner einen Wekzeughalter (14) mit einer Authame (54) fiir die Schneidplatte (12), wobei in
der Aufnahme (54) eine Vertiefung (56) vorgesehen ist, die Anlagefliche (56, 58, 60) aufweist, die den Anlagefldchen der
Schneidplatte (12) entsprechen, und ein durch die Schneidplatte (12) und den Werkzeughalter (14) gebildetes Werkzeug (10).
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Schneidplatte, Werkzeughalter und Werkzeug zur spanenden

Bearbeitung eines Werkstiicks

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Schneidplatte, einen Werkzeughalter sowie ein
Werkzeug mit einer solchen Schneidplatte und einem solchen Werkzeughalter. Bei dem
Werkzeug handelt es sich um ein Werkzeug zur spanenden Bearbeitung eines Werk-
stlicks. Genauer gesagt handelt es sich dabei vorzugsweise um ein Drehwerkzeug mit
einem Werkzeughalter und einer am Werkzeughalter austauschbar festlegbaren Schneid-
platte. Die Schneidplatte ist mithilfe eines oder mehrerer Befestigungselemente am
Werkzeughalter befestigbar.

Drehwerkzeuge mit austauschbaren Wendeschneidplatten sind bereits in einer Vielzahl
unterschiedlicher Ausfiihrungen bekannt. Ein Beispiel derartiger Drehwerkzeuge sind
Langdrehwerkzeuge, welche in sogenannten Langdreh-Maschinen bzw. Langdrehauto-

maten eingesetzt werden.
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Herkdmmliche Langdreh-Maschinen werden mechanisch tUber vorgegebene Kurven
gesteuert. Moderne Langdreh-Maschinen werden mittels CNC-Technik iber Computer
gesteuert. Fir diese modernen, computergesteuerten Langdreh-Maschinen existiert eine

Vielzahl von Drehwerkzeugen mit austauschbarer Wendeschneidplatte.

Die herkdbmmlichen, kurvengesteuerten Langdreh-Maschinen sind jedoch ebenfalls noch
sehr verbreitet und werden nach wie vor in der Praxis eingesetzt. Beispielsweise bei der
Herstellung von kleinsten bzw. feinmechanischen Teilen, wie sie in der Uhren-Industrie
bendtigt werden, kommen kurvengesteuerte Langdreh-Maschinen nach wie vor zum
Einsatz. Die Anzahl der hierfiir geeigneten Werkzeuge ist allerdings eher begrenzt. Dies
liegt vor allem daran, dass fiir derartige Anwendungen sehr kleine Abmessungen des
Werkzeugschafts erforderlich sind. In der Regel sind Werkzeughalter mit einer Quer-
schnittsgréfie von maximal 6 x 6 mm hierfiir geeignet. Dies wiederum stellt besondere
Anforderungen an die Schnittstelle zwischen Werkzeughalter und Schneidplatte sowie an
die Gesamtstabilitat des Werkzeugs. Im Ubrigen kommt es bei der Fertigung von sehr
kleinen, feinmechanischen Bauteilen, wie sie in der Uhren-Industrie eingesetzt werden,
auf eine exakte, wiederholbare Genauigkeit bei den Werkzeugen an. Dies in Kombination
mit den relativ kleinen, zu erzielenden Abmessungen und einer nach wie vor zu garantie-
renden mechanischen Stabilitat des Werkzeugs gewahrleisten zu kdnnen, ist aus kon-

struktiver Sicht eine grof3e Herausforderung.

Beispiele solcher Drehwerkzeuge, welche mit sehr kleinen Abmessungen herstellbar sind
und sich fur die oben genannte Anwendung bei der Fertigung von Kleinstteilen fir die
Uhren-Industrie eignen, sind aus der EP 1 617 963 A1, der EP 1 368 149 A1 sowie aus
der EP 1 189 719 A1 bekannt.

Bei diesen Werkzeugbeispielen umfasst die Schnittstelle zwischen Schneidplatte und
Werkzeughalter eine geriffelte Struktur, anhand derer sich die Schneidplatte und der
Werkzeughalter beriihren. Diese Art von Schnittstelle hat jedoch in Bezug auf Stabilitat
und Prazision mehrere Nachteile. Zum einen werden die in axialer Richtung bzw. Langs-
richtung des Werkzeugs wirkenden Krafte Uber die Schrauben, mittels derer die Schneid-
platte am Werkzeughalter befestigt ist, in den Werkzeughalter abgeleitet. Dies fiihrt zu

einer relativ hohen Belastung der Schrauben und zu einer geringeren Positioniergenauig-
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keit. Im Ubrigen handelt es sich bei der geriffelten Struktur um eine gesinterte und nicht
nachgeschliffene, also sinterrohe Struktur, was wiederum die Positioniergenauigkeit
negativ beeinflusst.

Vor diesem Hintergrund liegt der vorliegenden Erfindung die Aufgabe zugrunde, eine
Schneidplatte, einen Werkzeughalter sowie ein Werkzeug der oben genannten Art
bereitzustellen, welche den oben genannten Anforderungen gerecht werden und die
Nachteile der aus dem Stand der Technik bekannten Werkzeuge Giberwinden. Dabei ist es
insbesondere eine Aufgabe, die Schnittstelle zwischen Schneidplatte und Werkzeughalter
in Bezug auf Stabilitdt und Prazision zu verbessern, so dass sich das Werkzeug fir die
Herstellung von feinmechanischen Kleinstteilen, wie sie beispielsweise in der Uhren-
Industrie bendtigt werden, besonders gut eignet.

Diese Aufgabe wird durch eine Schneidplatte gemaf Anspruch 1, einen Werkzeughalter

gemald Anspruch 13 sowie durch ein Werkzeug gemaf Anspruch 14 gelost.

Die erfindungsgemalie Schneidplatte weist eine erste Schneide und eine erste
Schneidplatten-Bohrung auf, wobei die Schneidplatte eine im Wesentlichen langliche
Form hat und sich im Wesentlichen entlang einer Schneidplatten-Langsrichtung erstreckt.
Die erste Schneidplatten-Bohrung erstreckt sich entlang einer ersten Bohrungsachse,
welche im Wesentlichen orthogonal zu der Schneidplatten-Langsrichtung verlauft. Die
Schneidplatte weist des Weiteren eine seitlich hervorstehende Erhéhung auf, welche auf
einer quer zu der ersten Bohrungsachse ausgerichteten Seite der Schneidplatte angeord-
net ist. An der Erhdhung sind zur Anlage der Schneidplatte an einem Werkzeughalter eine
erste seitliche Halter-Anlageflache, eine axiale Halter-Anlageflache und eine erste hori-
zontale Halter-Anlageflache angeordnet. Die erste seitliche Halter-Anlageflache verlauft
im Wesentlichen orthogonal zu der ersten Bohrungsachse. Die axiale Halter-Anlageflache
und die erste horizontale Halter-Anlageflache verlaufen quer zueinander und orthogonal
zu der ersten seitlichen Halter-Anlageflache.

Der erfindungsgemale Werkzeughalter weist dquivalent dazu eine Schneidplatten-

Aufnahme zur Aufnahme einer Schneidplatte und eine erste Halter-Bohrung auf. Der
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Werkzeughalter erstreckt sich im Wesentlichen entlang einer Halter-Langsrichtung. Die
erste Halter-Bohrung erstreckt sich entlang einer dritten Bohrungsachse, welche im
Wesentlichen orthogonal zu der Halter-Langsrichtung verlauft. In der Schneidplatten-
Aufnahme ist eine im Wesentlichen entlang der Halter-Léngsrichtung verlaufende Vertie-
fung vorgesehen. In der Vertiefung sind zur Anlage einer Schneidplatte an dem Werk-
zeughalter eine seitliche Schneidplatten-Anlageflache, eine axiale Schneidplatten-
Anlageflache und eine horizontale Schneidplatten-Anlageflache angeordnet. Die seitliche
Schneidplatten-Anlageflache verlauft im Wesentlichen orthogonal zu der dritten Boh-
rungsachse. Die axiale Schneidplatten-Anlageflache und die horizontale Schneidplatten-
Anlageflache verlaufen quer zueinander und im Wesentlichen orthogonal zu der seitlichen

Schneidplatten-Anlageflache.

Das erfindungsgemalle Werkzeug weist eine Schneidplatte der oben genannten Art,

einen Werkzeughalter der oben genannten Art sowie zumindest ein Befestigungsmittel zur
Befestigung der Schneidplatte am Werkzeughalter auf, wobei sich die Schneidplatte und
der Werkzeughalter vorzugsweise ausschliefdlich mit der an der Schneidplatte angeordne-
ten Erhéhung und der in der Schneidplatte-Aufnahme des Werkzeughalters vorgesehe-

nen Vertiefung aneinander anliegen.

Es sei darauf hingewiesen, dass vorliegend unter dem Begriff "im Wesentlichen
orthogonal" vorzugsweise, jedoch nicht zwingend notwendigerweise, exakt orthogonal
verstanden wird. Unter diesen Begriff sollen aber auch kleinere Abweichungen von einem

exakten 90°-Winkel fallen, welche im Bereich von + 3° sind.

Unter dem Begriff ,quer” wird vorliegend eine nicht-parallele Ausrichtung, also ein Winkel

ungleich 0° verstanden. Der Begriff ,quer kann auch orthogonal beinhalten.

Ferner sei darauf hingewiesen, dass die Begriffe "erste"/"ersten”, "zweite"/"zweiten" und
"dritte"/"dritten”, welche den Begriffen "Schneide", "Schneidplatten-Bohrung", "Bohrungs-

achse", "seitliche Halter-Anlageflache" und "horizontale Halter-Anlageflache" vorangestellt

sind, vorliegend lediglich zur begrifflichen Differenzierung einzelner Merkmale mit gleicher



[0015]

[0016]

[0017]

[0018]

WO 2017/148641 PCT/EP2017/052147

Bezeichnung verwendet werden, jedoch keinerlei Prioritat, Reihenfolge oder sonstige

Bedeutung implizieren sollen.

Die vorliegende Erfindung ist insbesondere gekennzeichnet durch die Verbesserung der
Schnittstelle, mithilfe derer die Schneidplatte am Werkzeughalter anliegt. Hierzu ist auf
einer Seitenflache der Schneidplatte, welche quer zu der ersten Bohrungsachse ausge-
richtet ist, eine vorzugsweise langliche Erhdhung angeordnet, welche sich im Wesentli-
chen entlang der Schneidplatten-Langsrichtung erstreckt. An dieser Erhdhung sind alle
Anlageflachen angeordnet, mit denen die Schneidplatte den Werkzeughalter berthrt.

Diese Anlageflachen werden vorliegend allgemein als Halter-Anlageflachen bezeichnet.

Erfindungsgemal? sind an der genannten Erh6hung zumindest eine seitliche Halter-
Anlageflache, eine axiale Halter-Anlageflache und eine horizontale Halter-Anlageflache
angeordnet. Die seitliche Halter-Anlageflache verlauft vorzugsweise parallel zur Schneid-
platten-Langsrichtung und orthogonal zur ersten Bohrungsachse. Die axiale und die
horizontale Halter-Anlageflache verlaufen vorzugsweise orthogonal zu der seitlichen
Halter-Anlageflache, wobei die horizontale Halter-Anlageflache vorzugsweise parallel zur
Schneidplatten-Langsrichtung verlduft und die axiale Halter-Anlageflache mit der horizon-
talen Halter-Anlageflache untereinander vorzugsweise einen spitzen Winkel, besonders

bevorzugt einen Winkel von 45° einschliel3en.

Durch die Anordnung dieser zumindest drei Anlageflachen an der Erhéhung, welche von
einer Seite der Schneidplatte absteht, kann die Schneidplatte allein mithilfe dieser Erhé-

hung in allen drei Raumrichtungen abgestitzt werden.

Im Vergleich zu den aus der EP 1 617 963 A1, EP 1 368 149 A1 und EP 1 189 719 A1
bekannten Schneidplatten-Beispielen kdnnen die Befestigungsmittel zur Befestigung der
Schneidplatte am Werkzeughalter dadurch entlastet werden. Hierdurch ergibt sich ein
stabilerer und praziserer Plattensitz. Dariiber hinaus kann durch diese Art der Realisie-
rung der Anlageflachen eine sehr kompakte Bauweise des Werkzeugs erzielt werden,
wobei die Schneidplatte auch bei sehr kleinen Abmessungen des Werkzeughalters die

Schneidplatte im Vergleich dazu noch mit relativ groen Abmessungen ausgefihrt sein
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kann. Dies ist insbesondere deshalb mdglich, da aufgrund der an der Erhéhung der
Schneidplatte und korrespondierend dazu in der Vertiefung des Werkzeughalters vorge-
sehenen Anlageflachen der Werkzeughalter die Schneidplatte nicht mehr umgeben muss.
Die Schneidplatte kann daher eine Schneidplattenhdhe aufweisen, welche sich um
weniger als 5 % von einer Werkzeughalterhthe des Werkzeughalters unterscheidet,
wobei die genannte Schneidplattenhthe orthogonal zu der ersten Bohrungsachse sowie
orthogonal zur Schneidplatten-Langsrichtung gemessen wird, und wobei die genannte
Werkzeughalterh6he orthogonal zu der dritten Bohrungsachse sowie orthogonal zu der
Halter-Langsrichtung gemessen wird. Insgesamt lasst sich ein Werkzeug mit einem

Querschnitt von 6 x 6 mm oder auch kleiner realisieren.

Gemal} einer Ausgestaltung umgibt die erste seitliche Halter-Anlageflache die erste
Schneidplatten-Bohrung zumindest teilweise, vorzugsweise vollstandig. Ferner ist es
dabei bevorzugt, dass die erste seitliche Halter-Anlageflache an die erste Schneidplatten-

Bohrung angrenzt.

Gemal} einer weiteren Ausgestaltung ist die erste seitliche Halter-Anlageflache eine
geschliffene Flache. Bei der axialen Halter-Anlageflache und der ersten horizontalen

Halter-Anlageflache handelt es sich dagegen vorzugsweise um sinterrohe Flachen.

Unter einer sinterrohen Flache wird eine Flache verstanden, welche bei einem gesinterten

Bauteil nicht zusatzlich durch Schleifen nachbearbeitet ist.

Die vorliegende Erfindung ermoglicht also eine sehr exakte und stabile Anlage der
Schneidplatte am Werkzeughalter, trotz der Tatsache, dass es sich bei einem Grofteil der
Anlageflachen, welche an der Schneidplatte vorgesehen sind, um ungeschliffene, sinter-
rohe Anlageflachen handelt. Dies wiederum ergibt einen enormen Kostenvorteil aufgrund
des minimierten Schleifaufwands wahrend der Fertigung. Die zumindest eine geschliffene,
seitliche Halter-Anlageflache ermdglicht eine groftflachige, stabile und prazise Anlage der
Schneidplatte am Werkzeughalter. Indem die zumindest eine Schneide der Schneidplatte
in einem Schleifhalter mit denselben Schnittstellen wie der des erfindungsgemalien

Werkzeughalters geschliffen wird, gelingt es dariiber hinaus trotz der sinterrohen Flachen
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auch eine hochprazise horizontale und axiale Positionierung der Schneidplatte zu errei-

chen.

Gemal einer weiteren Ausgestaltung hat die Schneidplatte eine parallel zur ersten
Bohrungsachse gemessene Gesamtbreite, welche kleiner ist als die Summe aus einer
parallel zur ersten Bohrungsachse gemessenen Breite der ersten Schneide und einer

parallel zur ersten Bohrungsachse gemessenen Hohe der Erhéhung.

Mit anderen Worten ist der Grundkérper der Schneidplatte, an dessen einer Seite die
Erh6hung angeordnet ist und an dessen in Schneidplatten-Langsrichtung betrachteten
einen Ende die erste Schneide angeordnet ist, im Bereich der ersten Schneide breiter
ausgestaltet als im mittleren Bereich des Grundkdrpers, an welchem die Erhéhung
angeordnet ist. Dadurch kann die Erhéhung bei gleicher Schneidplatten-Gesamtbreite
hoher ausgefuhrt werden. Dies wiederum ermdglicht grofdere Anlageflachen, welche an
der Erhéhung angeordnet sind. Somit l1asst sich eine stabilere Schnittstelle realisieren und
es kommt zu einer vergleichsweise geringeren Flachenpressung an der Schnittstelle

zwischen Schneidplatte und Werkzeughalter wahrend der Verwendung des Werkzeugs.

Gemal} einer weiteren Ausgestaltung weist die Schneidplatte ferner eine zweite
Schneidplatten-Bohrung auf, welche sich entlang einer zweiten Bohrungsachse erstreckt,
die parallel zu der ersten Bohrungsachse ausgerichtet ist, wobei sowohl die erste als auch
die zweite Schneidplatten-Bohrung die Erhdhung orthogonal zu der ersten seitlichen

Halter-Anlageflache durchdringen.

In der zuletzt genannten Ausgestaltung ist es besonders bevorzugt, dass an der
Erhdéhung ferner eine zweite seitliche Halter-Anlageflache angeordnet ist, welche in einer
gleichen Ebene mit der ersten seitlichen Halter-Anlageflache liegt und von dieser in
Schneidplatten-Langsrichtung beabstandet ist, wobei die erste seitliche Halter-
Anlageflache die erste Schneidplatten-Bohrung zumindest teilweise, vorzugsweise
vollstandig umgibt, und wobei die zweite seitliche Halter-Anlageflache die zweite

Schneidplatten-Bohrung zumindest teilweise, vorzugsweise vollstandig umgibt.
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[0027] Diese Aufteilung der seitlichen Halter-Anlageflache in eine erste und eine davon
getrennte, zweite seitliche Halter-Anlageflache ermdglicht eine weitere Erhdhung der
Stabilitédt und Prazision des Plattensitzes. Bei der zweiten seitlichen Halter-Anlageflache
handelt es sich wie auch bei der ersten seitlichen Halter-Anlageflache vorzugsweise um
eine geschliffene Flache. Sie grenzt an die zweite Schneidplatten-Bohrung vorzugsweise

unmittelbar an.

[0028] Gemal} einer weiteren Ausgestaltung ist an der Erhdhung ferner eine zweite horizontale
Halter-Anlageflache angeordnet, welche von der ersten horizontalen Halter-Anlageflache

in Schneidplatten-Langsrichtung beabstandet ist

[0029] Gemal} dieser Ausgestaltung existieren an der Erhdhung somit insgesamt flnf
Anlageflachen, namlich eine axiale Halter-Anlageflache, zwei seitliche Halter-
Anlageflachen und zwei horizontale Halter-Anlageflachen. Dies ermdglicht eine weitere
Steigerung der Stabilitdt und Prazision des Plattensitzes. Bei der zweiten horizontalen
Halter-Anlageflache handelt es sich wie auch bei der ersten horizontalen Halter-

Anlageflache vorzugsweise um eine sinterrohe Flache.

[0030] Vorzugsweise liegt die zweite horizontale Halter-Anlageflache in der gleichen Ebene mit
der ersten horizontalen Halter-Anlageflache. Beide horizontalen Halter-Anlageflachen
verlaufen vorzugsweise im Wesentlichen parallel zur Schneidplatten-Langsrichtung. In der
Praxis sind diese jedoch nicht exakt parallel zueinander und zur Schneidplatten-
Langsrichtung, da sie sich sinterroh nicht exakt horizontal fertigen lassen. Gemaf einer
bevorzugten Ausgestaltung sind die beiden horizontalen Halter-Anlageflache daher um
0,5° relativ zur Schneidplatten-Langsrichtung geneigt. Die Fertigungstoleranz ist im
Bereich +/-0,5°. Dadurch kdnnen die Flachen absolut gesehen zwischen 0° und 1°
variieren. Allerdings sollten sie Flachen nur so geneigt sein, dass der Abstand zwischen
den beiden horizontalen Anlageflachen durch die Neigung nicht kleiner, sondern nur

grofer ist als im Vergleich zu exakt horizontalen Flachen.

[0031] In der zuletzt genannten Ausgestaltung ist es ferner bevorzugt, dass ein in

Schneidplatten-Langsrichtung gemessener erster Abstand zwischen der ersten und
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zweiten horizontalen Halter-Anlageflache grofer ist als ein in Schneidplatten-
Langsrichtung gemessener zweiter Abstand zwischen der ersten und zweiten Bohrungs-

achse.

Die horizontalen Halter-Anlageflachen wirken jeweils als Auflager, welches wahrend des
Einsatzes des Werkzeuges in Vertikalrichtung wirkende Krafte aufnimmt. Dadurch, dass
der Abstand zwischen den beiden horizontalen Halter-Anlageflachen und damit der
Lagerabstand (erster Abstand) gréf3er ist als der Abstand, welchen die beiden Bohrungen
voneinander haben (zweiter Abstand), wird ein Verkippen der Schneidplatte um eine zu
den Bohrungsachsen parallele Querachse bereits wahrend des Anziehens der Befesti-

gungsschrauben wirksam verhindert.

Gemal einer weiteren Ausgestaltung grenzt die erste horizontale Halter-Anlageflache an
einem ersten Ende an eine, an der Erh6hung angeordnete, erste konvex geformte Flache
an und an einem in Schneidplatten-Langsrichtung betrachtet gegeniberliegenden,
zweiten Ende an eine, an der Erhdhung angeordnete, zweite konvex geformte Flache an.
Ebenso grenzt auch die zweite horizontale Halter-Anlageflache an ihren beiden in
Schneidplatten-Langsrichtung gegeniliberliegenden Enden an jeweils eine konvex geform-
te Flache an.

Hierdurch ergibt sich eine exakt definierte horizontale Auflage der Schneidplatte am
Werkzeughalter. Die in der Vertiefung der Schneidplatten-Aufnahme am Werkzeughalter
vorgesehene, entsprechende horizontale Schneidplatten-Anlageflache wird vorzugsweise

durch lediglich eine, durchgangige, planare Flache gebildet.

Gemal einer weiteren Ausgestaltung ist an der Erhdhung ferner eine konkav geformte
Flache vorgesehen, welche in Schneidplatten-Langsrichtung zwischen der ersten und der
zweiten horizontalen Halter-Anlageflache angeordnet ist. Diese konkav geformte Flache
bertihrt den Werkzeughalter im zusammengebauten Zustand des Werkzeugs nicht. Sie ist

zwischen den beiden oben genannten horizontalen Auflagern angeordnet.
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Gemal einer weiteren Ausgestaltung ist eine orthogonal zu der ersten Bohrungsachse
sowie orthogonal zu der Schneidplatten-Langsrichtung gemessene Breite der Erhdhung
kleiner als eine parallel zu der Breite der Erhéhung gemessene Gesamthdhe der
Schneidplatte. Die Erhéhung erstreckt sich somit also nicht tiber die Gesamthdhe der
Schneidplatte, sondern vorzugsweise nur liber einen Grofdteil der Gesamthdhe der
Schneidplatte. Die Erhdhung ist vorzugsweise zentral bzw. mittig an der Schneidplatte

angeordnet, so dass sich eine 180°-Drehsymmetrie ergibt.

Gemal} einer weiteren Ausgestaltung weist die Schneidplatte nicht nur eine Schneide,
sondern zwei Schneiden, namlich eine erste und eine zweite Schneide auf. In diesem Fall
ist die Schneidplatte vorzugsweise um eine Querachse, welche parallel zu der ersten

Bohrungsachse verlauft, 180° drehsymmetrisch.

Unter einer 180°-Drehsymmetrie wird eine Symmetrieeigenschaft verstanden, bei der sich
der Korper bei einer Rotation um 180° um eine Achse (hier die Querachse) wieder auf
sich selber abbildet. Die Schneidplatte lasst also im Falle eines Verschleiles der ersten
Schneide vom Werkzeughalter 16sen, um 180° rotieren und dann wieder am Werkzeug-

halter befestigen, so dass dann die zweite Schneide weiter verwendet werden kann.

Die oben genannten Ausgestaltungen beziehen sich insbesondere auf die Schneidplatte.
Es versteht sich jedoch, dass einige der genannten Merkmale auch korrespondierend

bzw. entsprechend dazu am Werkzeughalter vorgesehen sein kdnnen.

Die in der Vertiefung der am Werkzeughalter vorgesehenen Schneidplatten-Aufnahme
angeordnete axiale Schneidplatten-Anlageflache ist vorzugsweise eine konvex geformte
Flache. Durch Zusammenwirken dieser konvex geformten axialen Schneidplatten-
Anlageflache und der an der Schneidplatte vorgesehenen planaren axialen Halter-
Anlageflache entsteht an dieser Stelle also eine Linienanlage, wobei diese Linie parallel

zu den Schneidplatten-Bohrungen bzw. den Halter-Bohrungen ausgerichtet ist.

Ahnlich wie bei der Schneidplatte weist auch der Werkzeughalter gemaR einer

Ausgestaltung eine zweite Halter-Bohrung auf, welche sich entlang einer vierten Boh-
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rungsachse erstreckt, die parallel zu der dritten Bohrungsachse ausgerichtet ist, entlang

welcher sich die erste Halter-Bohrung erstreckt.

Es versteht sich, dass die oben beschriebenen und nachfolgend noch zu beschreibenden
Merkmale der vorliegenden Erfindung nicht nur in der konkret genannten Kombination,
sondern in beliebigen anderen Kombinationen ebenfalls Verwendung finden kdnnen, ohne

den Rahmen der vorliegenden Erfindung zu verlassen.

Ausflhrungsbeispiele des erfindungsgeméafien Werkzeugs sind in den nachfolgenden
Zeichnungen dargestellt und werden in der nachfolgenden Beschreibung naher erlautert.

Es zeigen:

Fig. 1 eine perspektivische Ansicht eines ersten Ausfiihrungsbeispiels des erfindungs-

gemalen Werkzeugs;

Fig. 2 eine Explosionsdarstellung des ersten Ausfiihrungsbeispiels des erfindungsge-

malien Werkzeugs;

Fig. 3 eine Seitenansicht eines vorderen Endes eines Werkzeughalters gemal des

ersten Ausfiihrungsbeispiels des erfindungsgemafien Werkzeugs;

Fig. 4 eine erste Seitenansicht eines mittleren Bereichs einer Schneidplatte gemal des

ersten Ausfiihrungsbeispiels des erfindungsgemafiien Werkzeugs;

Fig. 5 eine zweite Seitenansicht der gesamten Schneidplatte gemaf des ersten Ausfih-

rungsbeispiels des erfindungsgemafien Werkzeugs;

Fig. 6 eine perspektivische Ansicht eines zweiten Ausflihrungsbeispiels des erfin-

dungsgemalen Werkzeugs;

Fig. 7 eine Explosionsdarstellung des zweiten Ausflihrungsbeispiels des erfindungsge-

malien Werkzeugs;
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Fig. 8 eine Seitenansicht des vorderen Endes des Werkzeughalters gemal des zweiten

Ausflhrungsbeispiels des erfindungsgemalien Werkzeugs;

Fig. 9 eine erste Seitenansicht des mittleren Bereichs der Schneidplatte gemal} des

zweiten Ausfiihrungsbeispiels des erfindungsgemalen Werkzeugs; und

Fig. 10 eine zweite Seitenansicht der gesamten Schneidplatte gemaf des zweiten

Ausflhrungsbeispiels des erfindungsgemalien Werkzeugs.

Die Fig. 1-5 zeigen verschiedene Ansichten eines Ausfiihrungsbeispiels des
erfindungsgemalfen Werkzeugs, des erfindungsgemalien Werkzeughalters sowie der
erfindungsgemalien Schneidplatte. Das Werkzeug ist darin in seiner Gesamtheit mit der
Bezugsziffer 10 bezeichnet. Die Schneidplatte ist mit der Bezugsziffer 12 bezeichnet. Der

Werkzeughalter ist mit der Bezugsziffer 14 bezeichnet.

Bei dem Werkzeug 10 handelt es sich um ein sogenanntes Langdreh-Werkzeug. Die
Schneidplatte 12 ist mithilfe von Befestigungsmitteln 16 austauschbar am Werkzeughalter
14 angebracht. Die Befestigungsmittel 16 sind vorzugsweise in Form von einer oder
mehrerer Schrauben realisiert. Die Schneidplatte 12 kann daher bei Verschleild durch eine
neue Schneidplatte gleicher Art ersetzt werden. Die Schneidplatte 12 ist vorzugsweise

aus Hartmetall hergestellt. Der Werkzeughalter 14 ist vorzugsweise aus Stahl hergestellt.

Sowohl die Schneidplatte 12 als auch der Werkzeughalter 14 besitzen eine langliche
Form. Die Schneidplatte 12 erstreckt sich im Wesentlichen entlang einer Schneidplatten-
Langsrichtung 18 (in Fig. 5 mit Pfeil 18 angedeutet). Der Werkzeughalter 4 erstreckt sich
im Wesentlichen entlang einer Halter-Langsrichtung 20 (in Fig. 3 mit Pfeil 20 angedeutet).
Die Schneidplatten-Langsrichtung 18 und die Halter-Langsrichtung 20 fallen im zusam-
mengebauten Zustand des Werkzeugs 10 zusammen bzw. verlaufen parallel zueinander
(siehe Fig. 1).

Die Schneidplatte 12 ist vorzugsweise als Wendeschneidplatte ausgestaltet. Sie besitzt

vorzugsweise zwei Schneiden: eine erste Schneide 22 und eine zweite Schneide 22'. Die
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Schneidplatte 12 ist um eine Querachse 24 (siehe Fig. 5) 180° drehsymmetrisch. Sie lasst
sich daher also in zwei verschiedenen Positionen am Werkzeughalter 14 einsetzen, so
dass nacheinander sowohl die erste Schneide 22 als auch die zweite Schneide 22'
verwendet werden kdnnen. Es versteht sich jedoch, dass es sich bei der Schneidplatte 12
nichts zwangslaufig um eine derartige zweischneidige Wendeschneidplatte handeln muss.
Grundsatzlich wéare auch eine einschneidige Schneidplatte 12 denkbar, ohne den Rah-

men der vorliegenden Erfindung zu verlassen.

Die Schneidplatte 12 besitzt einen Grundkdrper 26, an dessen in Schneidplatten-
Langsrichtung 18 gegenlberliegenden Enden die Schneiden 22 und 22' angeordnet sind.
Auf einer Seite 28 des Grundkdrpers 26 weist die Schneidplatte 12 eine Erhdhung 30 auf.
Diese Erhéhung 30 steht seitlich von dem Grundkoérper 26 ab und ist integral mit diesem
verbunden. Die Erhéhung 30 hat eine im Wesentlichen langliche Form und erstreckt sich
entlang der Seite 28 des Grundkdrpers 26 im Wesentlichen parallel zu der Schneidplat-

ten-Langsrichtung 18.

Gemal} des in den Fig. 1-5 gezeigten ersten Ausfiihrungsbeispiels besitzt die
Schneidplatte 12 zwei Bohrungen 32, 34. Diese Bohrungen werden vorliegend als erste
Schneidplatten-Bohrung 32 und zweite Schneidplatten-Bohrung 34 bezeichnet. Die erste
Schneidplatten-Bohrung 32 erstreckt sich entlang einer ersten Bohrungsachse 36. Die
zweite Schneidplatten-Bohrung 34 erstreckt sich entlang einer zweiten Bohrungsachse
38. Die erste Bohrungsachse 36 und die zweite Bohrungsachse 38 verlaufen parallel
zueinander sowie parallel zu der Querachse 24 und orthogonal zur Langsrichtung bzw.

Langsachse 18 der Schneidplatte 12.

Wie insbesondere aus Fig. 3 ersichtlich ist, erstreckt sich die Erhdhung 30 nicht Gber die
Gesamthdhe und auch nicht lber die Gesamtlange der Schneidplatte 12, sondern jeweils
nur Uber einen Teil der Hohe und Lange der Schneidplatte 12, wobei unter der Lange der
Schneidplatte 12 die parallel zur Schneidplatten-Langsrichtung 18 gemessene Dimension
verstanden wird, und wobei unter der H6he der Schneidplatte 12 die orthogonal zur
Schneidplatten-Langsrichtung 18 sowie orthogonal zur ersten Bohrungsachse 36 gemes-

sene Dimension verstanden wird.
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Die Schneidplatte 12 weist ferner mehrere Anlageflachen 40, 42, 44 auf, mit denen die
Schneidplatte 12 in zusammengebautem Zustand des Werkzeugs 10 an dem Werkzeug-
halter 14 anliegt. Diese Anlageflachen 40, 42, 44 sind allesamt an der Erh6hung 30
angeordnet. Vorzugsweise kontaktiert die Schneidplatte 12 den Werkzeughalter 14 in
zusammengebautem Zustand des Werkzeugs 10 lediglich mit diesen Anlageflachen 40,
42, 44. Die Erh6hung 30 bildet somit also seitens der Schneidplatte 12 die Schnittstelle fir
die Verbindung zwischen Schneidplatte 12 und Werkzeughalter 14.

Gemal} des in den Fig. 1-5 gezeigten, ersten Ausfilhrungsbeispiels liegt die Schneidplatte
12 mit insgesamt finf Anlageflachen 40 42, 44 am Halter 14 an. Zwei dieser funf Anlage-
flachen werden vorliegend als erste und zweite seitliche Halter-Anlageflache 40a, 40b
bezeichnet. Eine weitere dieser funf Anlageflachen wird vorliegend als axiale Halter-
Anlageflache 42 bezeichnet. Die letzten beiden der flinf Anlageflachen werden vorliegend

als erste und zweite horizontale Halter-Anlageflachen 44a, 44b bezeichnet.

Die erste seitliche Halter-Anlageflache 40a und die zweite seitliche Halter-Anlageflache
40b sind auf der Stirnseite der Erhdhung 30 angeordnet. Diese verlaufen orthogonal zu
der Querachse 24, und demnach auch orthogonal zu den Bohrungsachsen 36, 38. Die
beiden seitlichen Halter-Anlageflachen 40a und 40b liegen vorzugsweise in der gleichen
Ebene. Es handelt sich jedoch um zwei getrennte Flachen, welche entlang der Langsrich-
tung 18 der Schneidplatte 12 voneinander beabstandet sind. Die erste seitliche Halter-
Anlageflache 40a grenzt vorzugsweise unmittelbar an die Schneidplatten-Bohrung 32 an
und umgibt diese vorzugsweise vollstandig. Die zweite seitliche Halter-Anlageflache 40b
grenzt vorzugsweise unmittelbar an die zweite Schneidplatten-Bohrung 34 an und umgibt

diese vorzugsweise vollstandig.

Die axiale Halter-Anlageflache 42 verlauft vorzugsweise orthogonal zu der ersten und der
zweiten seitlichen Halter-Anlageflache 40a, 40b. Sie schliefldt mit der Langsrichtung 18 der

Schneidplatte 12 einen spitzen Winkel ein, welcher vorzugsweise 45° betragt.

Die erste horizontale Halter-Anlageflache 44a und die zweite horizontale Halter-

Anlageflache 44b verlaufen ebenfalls vorzugsweise orthogonal zu den seitlichen Halter-
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Anlageflachen 40a, 40b. Sie verlaufen vorzugsweise parallel zu den Schneidplatten-
Bohrungen 32, 34 sowie im Wesentlichen parallel zur Schneidplatten-Langsrichtung 18.
Ahnlich wie bei den seitlichen Halter-Anlageflachen 40a, 40b handelt es sich auch bei den
horizontale Halter-Anlageflachen 44a, 44b um voneinander getrennte Flachen, welche in

in Schneidplatten-Langsrichtung 18 voneinander beabstandet sind.

Vorzugsweise liegt die zweite horizontale Halter-Anlageflache 44b in der gleichen Ebene
mit der ersten horizontalen Halter-Anlageflache 44a. Beide horizontalen Halter-
Anlageflachen 44a, 44b verlaufen in der Praxis jedoch nicht exakt parallel zueinander und
zur Schneidplatten-Langsrichtung 18, da sich diese beiden Flachen sinterroh nicht exakt
horizontal fertigen lassen. Gemal einer bevorzugten Ausgestaltung sind die beiden
horizontalen Halter-Anlageflache daher um 0°-3° relativ zur Schneidplatten-Langsrichtung
18 geneigt. Allerdings sollten sie Flachen nur so geneigt sein, dass der Abstand zwischen
den beiden horizontalen Anlageflachen durch die Neigung nicht kleiner, sondern nur

grofder ist als im Vergleich zu exakt horizontalen Flachen.

Bei den genannten flinf Anlageflachen 40a, 40b, 42, 44a, 44b, welche allesamt an der
Erhéhung 30 der Schneidplatte 12 angeordnet sind, handelt es sich vorzugsweise jeweils
um planare Flachen.

Es versteht sich, dass aufgrund der oben beschriebenen Drehsymmetrie der
Schneidplatte 12 an der Erhéhung 30 nicht nur die in Fig. 4 auf der rechten Seite einge-
zeichnete axiale Halter-Anlageflache 42 existiert, sondern entsprechend dazu auf der
diagonal gegeniberliegenden Seite der Erhéhung 30 noch eine weitere axiale Halter-
Anlageflache (nicht nummeriert) existiert. Ebenso existieren zusatzlich zu den in Fig. 4 auf
der Unterseite der Erh6hung 30 gekennzeichneten, horizontalen Halter-Anlageflachen
44a, 44b auf der gegentiberliegenden Oberseite der Erhdhung 30 auch zwei weitere, hier
nicht nummerierte, horizontale Halter-Anlageflachen. Die Art der Anlage der Schneidplatte
12 am Werkzeughalter 14 ist daher die gleiche, unabhangig davon, welche der beiden
Schneiden 22, 22' zum Einsatz kommt. In beiden Fallen liegt die Schneidplatte 12 gemar}
des in den Fig. 1-5 gezeigten ersten Ausfihrungsbeispiels mit zwei horizontalen Halter-
Anlageflachen 44a, 44Db, einer axialen Halter-Anlageflache 42 und den beiden seitlichen
Halter-Anlageflachen 40a, 40b am Werkzeughalter 14 an.
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Fig. 3 zeigt im Detail die entsprechende Schnittstelle an dem Werkzeughalter 14. Ebenso
wie die Schneidplatte 12 weist auch der Werkzeughalter 14 zwei Bohrungen 46, 48 auf.
Diese werden vorliegend als erste Halter-Bohrung 46 sowie als zweite Halter-Bohrung 48
bezeichnet. Die erste Halter-Bohrung 46 erstreckt sich entlang der dritten Bohrungsachse
50. Die zweite Halter-Bohrung 48 erstreckt sich entlang einer vierten Bohrungsachse 52.
Im zusammengebauten Zustand des Werkzeugs 10 fallt die dritte Bohrungsachse 50 mit
der ersten Bohrungsachse 36 zusammen. Ebenso fallen dann auch die vierte Bohrungs-

achse 52 und die zweite Bohrungsachse 38 zusammen (siehe Fig. 2).

Zur Aufnahme der Schneidplatte 12 weist der Werkzeughalter 14 im Bereich seines
vorderen Endes eine Schneidplatten-Aufnahme 54 auf. Diese Schneidplatten-Aufnahme
54 ist als eine Art Material-Aussparung am Werkzeughalter 14 realisiert. Aquivalent zu der
an der Schneidplatte 12 vorgesehenen Erhéhung 30 ist in der Schneidplatten-Aufnahme
54 eine Vertiefung 56 vorgesehen, welche sich im Wesentlichen entlang der Halter-
Langsrichtung 20 erstreckt. Die Halter-Bohrungen 46, 48 miinden in den Grund dieser
Vertiefung 56.

Korrespondierend zu den an der Schneidplatte 12 vorgesehenen Halter-Anlageflachen
40, 42, 44 weist die in der Schneidplatten-Aufnahme 54 des Werkzeughalters 14 vorge-
sehene Vertiefung 56 drei Anlageflachen 58, 60, 62 auf. Diese drei Anlageflachen werden
als seitliche Schneidplatten-Anlageflache 58, als axiale Schneidplatten-Anlageflache 60
sowie als horizontale Schneidplatten-Anlageflache 62 bezeichnet. Im zusammengebauten
Zustand des Werkzeugs 10 legt die Schneidplatte 12 mit ihren Halter-Anlageflachen 40,
42, 44 an den Anlageflachen 58, 60, 62 des Werkzeughalters 14 an. Dabei liegen die
beiden seitlichen Halter-Anlageflachen 40a, 40b der Schneidplatte 12 an der seitlichen
Schneidplatten-Anlageflache 58 des Werkzeughalters 14 an. Die axiale Halter-
Anlageflache 42 der Schneidplatte 12 liegt an der axialen Schneidplatten-Anlageflache 60
des Werkzeughalters 14 an. Die beiden horizontalen Halter-Anlageflachen 44a, 44b der
Schneidplatte 12 liegen an der horizontalen Schneidplatten-Anlageflache 62 des Werk-

zeughalters 14 an.

Die seitliche Schneidplatten-Anlageflache 58 ist vorzugsweise als eine durchgehende,

planare Flache ausgestaltet. Ebenso ist auch die horizontale Schneidplatten-Anlageflache
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62 als planare Flache ausgestaltet. Die axiale Schneidplatten-Anlageflache 60 ist hinge-
gen vorzugsweise als konvex geformte Flache ausgestaltet. In Axialrichtung entsteht
somit zwischen der axialen Halter-Anlageflache 42 und der axialen Schneidplatten-
Anlageflache 60 eine Linienanlage. An der Kontaktflache zwischen den horizontalen
Halter-Anlageflachen 44a, 44b und der horizontalen Schneidplatten-Anlageflache 62 ist
hingegen jeweils eine flachige Anlage bevorzugt. Es versteht sich jedoch, dass es auch
an dieser Stelle zu einer linienformigen Anlage kommen kann, wenn die horizontalen
Halter-Anlageflachen 44a, 44b in Schneidplatten-Langsrichtung 18 betrachtet infinitesimal
klein gewahlt sind oder leicht geneigt sind (um maximal 3°) relativ zur Schneidplatten-
Langsrichtung 18. Im Sinne des vorliegenden Patents sollen auch solche Ausgestaltun-
gen nach wie vor unter dem Begriff horizontale Halter-Anlageflache fallen, da sie zur

horizontalen Anlage der Schneidplatte dienen.

Um eine moglichst exakte horizontale Anlage zu erzeugen, haben die horizontalen Halter-
Anlageflachen 44a, 44b ohnehin eine relativ geringe, in Schneidplatten-Langsrichtung 18
gemessene Breite. Beide horizontalen Halter-Anlageflachen 44a, 44b grenzen an ihren
beiden, in Schneidplatten-Langsrichtung gegenliberliegenden Enden jeweils an eine
konvex geformte Flache 64a, 64b, 66a, 66b an (siehe Fig. 4). Zwischen den beiden
horizontalen Halter-Anlageflachen 44a, 44b ist gemal dem ersten Ausfiihrungsbeispiel
zudem eine konkav geformte Flache 68 vorgesehen. Die horizontale Anlage der Schneid-
platte 12 erfolgt somit tatsachlich ausschlief3lich an den beiden horizontalen Halter-
Anlageflachen 44a, 44b.

Um ein Verkippen der Schneidplatte 12 um die Querachse 24 wahrend des Anziehens der
Befestigungsmittel 16 zu vermeiden, aber auch um die Stabilitat und Prazision der hori-
zontalen Anlage der Schneidplatte 12 zu erhdhen, ist der Abstand zwischen den beiden
horizontalen Halter-Anlageflachen 44a, 44b vorzugsweise relativ grof3 gewahlt. Dieser
Abstand ist in Fig. 4 als erster Abstand d bezeichnet. Der Abstand d; ist vorzugsweise
grofer gewahlt als ein zweiter Abstand d,, welchen die Bohrungsachsen 36, 38 vonei-

nander haben.

Die Fig. 6-10 zeigen ein zweites Ausflihrungsbeispiel des erfindungsgemafien Werkzeugs

10. Aquivalente Vorteile und Merkmale sind darin mit den gleichen Bezugsziffern be-
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zeichnet wie zuvor, allerdings zusatzlich mit einem Strich versehen (z.B. 10’ statt 10). Da
die grundsatzliche ldee auch bei diesem zweiten Ausfiuhrungsbeispiel die gleiche ist wie
bei dem zuvor im Detail erlauterten ersten Ausfliihrungsbeispiel, wird nachfolgend lediglich
auf die Unterschiede der beiden Ausfiihrungsbeispiele eingegangen. Der grundsatzliche
Aufbau der Schneidplatte 12' und des Werkzeughalters 14' wird nicht nochmals erneut

erlautert. Das oben Erwahnte soll hier aquivalent gelten.

Wie durch Vergleich der Fig. 1-5 mit den Fig. 6-10 ersichtlich ist, ist das Prinzip, die
Anlageflachen der Schneidplatte 12" an der Erhéhung 30' vorzusehen und die Anlagefla-
chen des Werkzeughalters 14' in der Vertiefung 56' vorzusehen, auch bei dem zweiten
Ausflhrungsbeispiel aquivalent realisiert. Auch hier liegt die Schneidplatte 12 im zusam-
mengebauten Zustand des Werkzeugs 10' lediglich mit den an der Erhdhung 30" vorgese-
henen Anlageflachen am Werkzeughalter 14' an. Eine Berihrung zwischen Schneidplatte
12" und Werkzeughalter 14' erfolgt somit auch gemaf des zweiten Ausfihrungsbeispiels

lediglich zwischen der Erhéhung 30" und der Vertiefung 56'.

Im Gegensatz zu dem in den Fig. 1-5 gezeigten ersten Ausfiuhrungsbeispiel ist die
Erhéhung 30' in Schneidplatten-Langsrichtung 18 jedoch kiirzer ausgefiihrt. Die Schneid-
platte 12' weist nur eine Bohrung 32" auf. Aquivalent dazu weist auch der Werkzeughalter
14' nur eine Bohrung 46' auf. Die erste Schneidplatten-Bohrung 32' erstreckt sich entlang
der ersten Bohrungsachse 36'. Die erste Halter-Bohrung 46' erstreckt sich entlang der
dritten Bohrungsachse 50'. Die erste Bohrungsachse 36' und die dritte Bohrungsachse 50
fallen im zusammengebauten Zustand des Werkzeugs 10" wiederum zusammen (siehe
Fig. 7).

Anstelle von zwei seitlichen Halter-Anlageflachen ist gemaf} des zweiten
Ausflhrungsbeispiels nur eine seitliche Halter-Anlageflache 40a' vorgesehen. Ebenso ist
auch nur eine horizontale Halter-Anlageflache 44a' vorgesehen. Ahnlich wie gemaR des
ersten Ausfliihrungsbeispiels grenzt diese an ihren beiden gegenuberliegenden Enden an
jeweils eine konvex geformte Flache 64a' und 66a'. In horizontaler Richtung weisen die
Schneidplatten 12, 12' gemal} beiden Ausflihrungsbeispielen lediglich eine axiale Halter-

Anlageflache 42 bzw. 42' auf. Die Anordnung und Ausrichtung dieser Halter-
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Anlageflachen 40a', 42, 44a' sind jedoch aquivalent zu der Anordnung und Ausrichtung

der Halter-Anlageflachen 40a, 42, 44a gemal} des ersten Ausfiihrungsbeispiels gewahlt.

Weniger Veranderungen zwischen dem ersten und zweiten Ausfliihrungsbeispiel ergeben
sich fur die am Werkzeughalter 14' vorgesehene Schneidplatten-Aufnahme 54'. Die
Vertiefung 56' weist auch hier eine vorzugsweise durchgangige, planare seitliche
Schneidplatten-Anlageflache 58' auf. Ebenso ist in der Vertiefung 46' eine vorzugsweise
konvex geformte axiale Schneidplatten-Anlageflache 60' vorgesehen. Auch die horizonta-
le Anlage ist vorzugsweise mithilfe einer durchgangigen, planaren horizontalen Schneid-
platte-Anlageflache 62' gewahrleistet.

Zusatzlich zu der sehr stabilen und exakten Positionierung der Schneidplatte 12 bzw. 12'
am Werkzeughalter 14 bzw. 14" ergibt sich gemaf} beiden Ausfuhrungsbeispielen der
Vorteil, dass die Schneidplatte 12 bzw. 12" trotz relativ kleiner Abmessungen des Werk-
zeughalters 14 bzw. 14' vergleichsweise grof3 sein kann. Aufgrund der Tatsache, dass die
Verbindung zwischen Schneidplatte 12 bzw. 12' und Werkzeughalter 14 bzw. 14’ lediglich
durch das Zusammenwirken der Erhdhung 30 bzw. 30' mit der Vertiefung 56 bzw. 56"
erfolgt, kann die Schneidplatte 12 bzw. 12' eine ahnliche oder sogar gleich grof3e Héhe
haben wie der Werkzeughalter 14 bzw. 14'. Mit Hohe ist hier die Dimension orthogonal zu
den Langsrichtungen 18, 20 sowie orthogonal zu den Bohrungsachsen 36, 38, 50, 52
gemeint. Wenn der Werkzeughalter 14 bzw. 14’ fiir spezielle Anwendungen sehr klein
ausgeflhrt ist, also zum Beispiel eine Querschnittsgrée von 6 x 6 mm hat, kann die

Schneidplatte 12 bzw. 12' beispielsweise dennoch eine Hoéhe von 6 mm haben.

Wie aus Fig. 10 weiterhin ersichtlich ist, hat die Schneidplatte 12' eine parallel zu der
ersten Bohrungsachse 36 gemessene Gesamtbreite b4, welche kleiner ist als die Summe
der parallel zur ersten Bohrungsachse 36 gemessenen Breite b, der ersten Schneide 22
und einer parallel zur ersten Bohrungsachse 36 gemessenen Hohe h der Erhéhung 30'.
Es gilt also: b, + h > by. Selbiges gilt auch fir die Schneidplatte 12 gemaf} des ersten
Ausflhrungsbeispiels. Der Grundkdrper 26 bzw. 26' der Schneidplatte 12 bzw. 12" ist, im
Bereich der ersten Schneide 22 also breiter ausgestaltet als im mittleren Bereich des
Grundkorpers 26 bzw. 26', an welchem die Erhéhung 30 bzw. 30" angeordnet ist. Dadurch

kann die Erhdhung 30 bzw. 30" bei gleicher Schneidplatten-Gesamtbreite by hoher
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ausgefihrt werden. Dies wiederum ermdglicht grofdere Anlageflachen 40, 42, 44, welche

an der Erhohung 30 angeordnet sind.
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Patentanspriiche

1. Schneidplatte (12) fiir ein Werkzeug (10) zur spanenden Bearbeitung eines
Werkstlicks, mit einer ersten Schneide (22) und einer ersten Schneidplatten-
Bohrung (32), wobei die Schneidplatte (12) eine im Wesentlichen langliche Form
hat und sich im Wesentlichen entlang einer Schneidplatten-Langsrichtung (18) er-
streckt, wobei sich die erste Schneidplatten-Bohrung (32) entlang einer ersten
Bohrungsachse (36) erstreckt, welche im Wesentlichen orthogonal zu der
Schneidplatten-Langsrichtung (18) verlauft, wobei die Schneidplatte (12) eine seit-
lich hervorstehende Erhohung (30) aufweist, welche auf einer quer zu der ersten
Bohrungsachse (36) ausgerichteten Seite (28) der Schneidplatte (12) angeordnet
ist, und wobei an der Erhéhung (30) eine erste seitliche Halter-Anlageflache (40a),
eine axiale Halter-Anlageflache (42) und eine erste horizontale Halter-
Anlageflache (44a) zur Anlage der Schneidplatte (12) an einem Werkzeughalter
(14) angeordnet sind, wobei die erste seitliche Halter-Anlageflache (40a) im We-
sentlichen orthogonal zu der ersten Bohrungsachse (36) verlauft, und wobei die
axiale Halter-Anlageflache (42) und die erste horizontale Halter-Anlageflache (44a)
im Wesentlichen orthogonal zu der ersten seitlichen Halter-Anlageflache (40a) und

qguer zueinander verlaufen.

2. Schneidplatte gemafd Anspruch 1, wobei die erste seitliche Halter-Anlageflache

(40a) die erste Schneidplatten-Bohrung (36) zumindest teilweise umgibt.

3. Schneidplatte gemaf Anspruch 1 oder 2, wobei die erste seitliche Halter-
Anlageflache (40a) eine geschliffene Flache ist, und wobei die axiale Halter-
Anlageflache (42) und die erste horizontale Halter-Anlageflache (44a) sinterrohe
Flachen sind.
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4. Schneidplatte gemaf einem der Anspriiche 1 bis 3, wobei die axiale Halter-
Anlageflache (42) und die erste horizontale Halter-Anlageflache (44a) einen spit-

zen Winkel untereinander einschlielen.

5. Schneidplatte gemal} einem der Anspriiche 1 bis 4, wobei die Schneidplatte (12)
eine parallel zur ersten Bohrungsachse (36) gemessene Gesamtbreite (b4) hat,
welche kleiner ist als die Summe aus einer parallel zur ersten Bohrungsachse (36)
gemessenen Breite (b,) der ersten Schneide (22) und einer parallel zur ersten

Bohrungsachse (36) gemessenen Hohe (h) der Erhéhung (30).

6. Schneidplatte gemaf} einem der Anspriiche 1 bis 5, wobei die Schneidplatte (12)
ferner eine zweite Schneidplatten-Bohrung (34) aufweist, welche sich entlang einer
zweiten Bohrungsachse (38) erstreckt, die parallel zu der ersten Bohrungsachse
(36) ausgerichtet ist, und wobei sowohl die erste als auch die zweite Schneidplat-
ten-Bohrung (32, 34) die Erhéhung (30) orthogonal zu der ersten seitlichen Halter-
Anlageflache (40a) durchdringen.

7. Schneidplatte gemafrd Anspruch 6, wobei an der Erhéhung (30) ferner eine zweite
seitliche Halter-Anlageflache (40b) angeordnet ist, welche in einer gleichen Ebene
mit der ersten seitlichen Halter-Anlageflache (40a) liegt und von dieser in Schneid-
platten-Langsrichtung (18) beabstandet ist, wobei die erste seitliche Halter-
Anlageflache (40a) die erste Schneidplatten-Bohrung (32) zumindest teilweise
umgibt, und wobei die zweite seitliche Halter-Anlageflache (40b) die zweite

Schneidplatten-Bohrung (34) zumindest teilweise umgibt.

8. Schneidplatte gemaf Anspruch 1, wobei an der Erhéhung (30) ferner eine zweite
horizontale Halter-Anlageflache (44b) angeordnet ist, welche von der ersten hori-
zontalen Halter-Anlageflache (44a) in Schneidplatten-Langsrichtung (18) beab-

standet ist.

9. Schneidplatte gemal Anspruch 8, wobei ein in Schneidplatten-Langsrichtung (18)

gemessener erster Abstand (d,) zwischen der ersten und zweiten horizontalen
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Halter-Anlageflache (44a, 44b) grofer ist als ein in Schneidplatten-Langsrichtung
(18) gemessener zweiter Abstand (d,) zwischen der ersten und zweiten Bohrungs-
achse (36, 38).

Schneidplatte gemald einem der Ansprliche 1 bis 9, wobei die erste horizontale
Halter-Anlageflache (44a) an einem ersten Ende an eine, an der Erhéhung (30)
angeordnete, erste konvex geformte Flache (64a) angrenzt und an einem in
Schneidplatten-Langsrichtung (18) betrachtet gegenliberliegenden, zweiten Ende
an eine, an der Erhdhung (30) angeordnete, zweite konvex geformte Flache (66a)

angrenzt.

Schneidplatte gemald Anspruch 8 und 10, wobei an der Erhéhung (30) ferner eine
konkav geformte Flache (68) vorgesehen ist, welche in Schneidplatten-
Langsrichtung (18) zwischen der ersten und der zweiten horizontalen Halter-

Anlageflache (44a, 44b) angeordnet ist.

Schneidplatte gemafd einem der Ansprliche 1 bis 11, wobei eine orthogonal zu der
ersten Bohrungsachse (36) sowie orthogonal zu der Schneidplatten-Langsrichtung
(18) gemessene Breite der Erhéhung (30) kleiner als eine parallel dazu gemesse-

ne Gesamthohe der Schneidplatte (12) ist.

Werkzeughalter (14) fir ein Werkzeug (10) zur spanenden Bearbeitung eines
Werkstlicks, mit einer Schneidplatten-Aufnahme (54) zur Aufnahme einer
Schneidplatte (12) und mit einer ersten Halter-Bohrung (46), wobei sich der Werk-
zeughalter (14) im Wesentlichen entlang einer Halter-Langsrichtung (20) erstreckt
und sich die erste Halter-Bohrung (46) entlang einer dritten Bohrungsachse (50)
erstreckt, welche im Wesentlichen orthogonal zu der Halter-Langsrichtung (20)
verlauft, wobei in der Schneidplatten-Aufnahme (54) eine im Wesentlichen entlang
der Halter-Langsrichtung (20) verlaufende Vertiefung (56) vorgesehen ist, und wo-
bei in der Vertiefung (56) eine seitliche Schneidplatten-Anlageflache (58), eine axi-
ale Schneidplatten-Anlageflache (60) und eine horizontale Schneidplatten-

Anlageflache (62) zur Anlage der Schneidplatte (12) an dem Werkzeughalter (14)
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angeordnet sind, wobei die seitliche Schneidplatten-Anlageflache (58) im Wesent-
lichen orthogonal zu der dritten Bohrungsachse (50) verlauft, und wobei die axiale
Schneidplatten-Anlageflache (60) und die horizontale Schneidplatten-Anlageflache
(62) im Wesentlichen orthogonal zu der seitlichen Schneidplatten-Anlageflache

(58) und quer zueinander verlaufen.

Werkzeug (10) zur spanenden Bearbeitung eines Werkstiicks, mit einer Schneid-
platte (12) gemald Anspruch 1, einem Werkzeughalter (14) gemafd Anspruch 13,
und zumindest einem Befestigungsmittel (16) zur Befestigung der Schneidplatte
(12) am Werkzeughalter (14).

Werkzeug zur spanenden Bearbeitung eines Werkstlicks, wobei die Schneidplatte
(12) und der Werkzeughalter (14) ausschlie3lich mit der an der Schneidplatte (12)
angeordneten Erhdhung (30) und der in der Schneidplatten-Aufnahme (54) des

Werkzeughalters (14) vorgesehenen Vertiefung (56) aneinander anliegen.
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