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(22) zur Aufnahme des Schneideinsatzes (1) in einer P
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aufgenommen und in Richtung auf die Arbeitsposition
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Drehwerkzeug fiir Drehmaschinen, vorzugsweise fir Metallbear-
beitungsmaschinen, einen Werkzeughalter fir ein derartiges Drehwerkzeug, sowie eine Schnei-
deinsatz-Anordnung fir ein derartiges Drehwerkzeug.

[0002] Bei derzeit liblichen Drehwerkzeugen sind auch Ausfihrungsformen im Einsatz, bei wel-
chen ein einzelner Schneideinsatz in einer Aufnahme- bzw. Arbeitsposition an einem Werkzeug-
halter fixiert und durch dessen Bewegung dem Werkstiick zugestellt wird. Nach Abnutzung der
aktiven Schneide des Schneideinsatzes muss entweder im Fall von einfachen Schneideinséatzen
dieser getauscht werden, oder es miissen bei Verwendung von Wendeschneidplatten diese Plat-
ten geldst, gedreht und/oder gekippt und wieder am Werkzeughalter fixiert werden. All dies wird
manuell erledigt und flihrt zu einer langeren Unterbrechung des Bearbeitungsvorganges. Auch
die bekannte Vorgangsweise mehrere Drehwerkzeuge um das Werkstiick herum vorzusehen und
nach Abnitzung ein neues Werkzeug zuzustellen bringt nur eine geringe Verbesserung, da zum
Austausch irgendeines verbrauchten Werkzeuges die gesamte Anordnung ausser Betrieb ge-
setzt und das Werkzeug manuell gewechselt werden muss.

[0003] In Anlagen mit mehreren parallel laufenden Bearbeitungsvorgangen an mehreren Bear-
beitungsspindeln in einem Gehause haben Austauschvorgange von verbrauchten Schneidein-
satzen ebenfalls eine dramatische Verringerung der Produktivitat zur Folge, da flir den Austausch
an einer Bearbeitungsstation auch alle anderen Stationen stillgelegt werden miissen.

[0004] Um mdglichst rasch einen Wechsel des Schneideinsatzes mit geringstem Benutzereingriff
durchfiihren zu kénnen und auch eine Optimierung der Produktionszeit zu erlauben, ist in der CH
661674 A5 ein Drehwerkzeug fir Drehmaschinen offenbart, mit einem Werkzeughalter mit einer
Ausnehmung zur Aufnahme einer Mehrzahl von hintereinander angeordneten Schneideinsatzen,
die in Richtung auf die Arbeitsposition hin bewegbar gelagert sind, um nach Abnitzung eines
Schneideinsatzes automatisch einen nachsten, unverbrauchten Schneideinsatz nachschieben zu
kénnen. Der Werkzeughalter weist dazu eine automatisch bedienbare Klemmvorrichtung fiir den
Schneideinsatz auf. Eine Mehrzahl von Schneideinsatzen bildet eine einstiickige Stange, bei der
die einzelnen Schneideinsatze durch Abschnitte mit verringertem Querschnitt voneinander abge-
grenzt sind.

[0005] Davon ausgehend war es die Aufgabe der vorliegenden Erfindung, eine Vorrichtung zur
Verflgung zu stellen, der eine verbesserten, mdglichst stérungsfreien Betrieb mit geringstem Ein-
stellungsaufwand nach Wechsel des Schneideinsatzes erlaubt.

[0006] Diese Aufgabe wird durch eine Vorrichtung geman den Anspriichen geldst.

[0007] Zur Lésung dieser Aufgabe ist eine Schneideinsatz-Anordnung firr ein Drehwerkzeug fir
Drehmaschinen vorgesehen, bei welchem eine langliche Stange von Schneideinsatzen eine sich
in Langsrichtung der Schneideinsatze erstreckende Flhrungsstruktur zum langsverschiebbaren
Eingriff mit einer komplementaren Fihrungsstruktur des Werkzeughalters aufweist. Damit ist die
exakte und reproduzierbare Ausrichtung jedes Schneideinsatzes in Umfangsrichtung um die
Langsmittelachse der Anordnung aus Schneideinsatzen sichergestellt.

[0008] Bevorzugt ist daflr eine Ausflihrungsform vorgesehen, bei welcher in jedem Schneidein-
satz bzw. in der Stange von Schneideinsatzen eine sich in deren Langsrichtung erstreckende
FOhrungsnut ausgearbeitet ist, welche zur langsverschiebbaren Aufnahme von Fiihrungsstiften
des Werkzeughalters ausgelegt sind.

[0009] Die Lésung der eingangs gestellten Aufgabe ist auch méglich durch einen Werkzeughalter
fir ein Drehwerkzeug fir Drehmaschinen, mit einem Grundkérper und einer Ausnehmung zur
Aufnahme einer Schneideinsatz-Anordnung, bei welcher eine sich in Langsrichtung der Ausneh-
mung erstreckende Fiihrungsstruktur vorhanden ist, die zum langsverschiebbaren Eingriff mit ei-
ner komplementaren Fihrungsstruktur der Schneideinséatze ausgebildet ist. Dadurch sind eine
optimale Ausrichtung und Fihrung der Schneideinsétze gewahrleistet.
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[0010] Bevorzugt ist dies dadurch gegeben, dass eine Gruppe von Fihrungsstiften sich in Langs-
richtung der Ausnehmung in gerader Linie erstreckt und in die lichte Offnung der Ausnehmung
hineinragt.

[0011] Um einen automatischen Wechsel der Schneideinsdtze méglich zu machen, sieht eine
bevorzugte Ausfiihrungsform der Erfindung vor, dass ein ansteuerbarer Antrieb zur Beaufschla-
gung von in der Ausnehmung befindlichen Schneideinsatzen mit einer Kraft in Richtung der Ar-
beitsposition vorhanden ist.

[0012] Bevorzugt ist der Antrieb ein fluidischer Antrieb, vorzugsweise ein pneumatischer Antrieb,
oder ein Elektroantrieb.

[0013] Ein Rastmechanismus zwischen dem Grundkérper und zumindest einem Schneideinsatz
ist zu dem Zweck wirksam, dass eine exakte Positionierung der Schneideinsatze sichergestellt
werden kann. Dabei ist eine Rastklinke quer zur Langsachse des Grundkdrpers gegen eine elas-
tische Federkraft verschiebbar und liegt in der Raststellung an der der Arbeitsposition abgewand-
ten Seite eines Schneideinsatzes an.

[0014] Bevorzugt ist auch eine weitere optionale Ausfliihrungsform, bei welcher die Rastklinke
auf ihrer der Arbeitsposition abgewandten Seite eine schrage Flanke aufweist, welche auf die der
Arbeitsposition zugewandten Seite eines Schneideinsatzes auflauft und diese gegen die Wirkung
der elastischen Federkraft verschieben kann.

[0015] Zur Lésung der gestellten Aufgabe ist schlieBlich ein Drehwerkzeug dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine sich in Langsrichtung in der Ausnehmung erstreckende Fihrungsstruktur mit
einer sich in Langsrichtung an den Schneideinsatzen erstreckenden komplementaren Fiihrungs-
struktur in Eingriff steht. So kénnen die exakte Ausrichtung der Schneideinséatze in Umfangsrich-
tung an jeder Position, die stérungsfreie Bewegung in Richtung der Arbeitsposition sowie das
bereits optimal ausgerichtete Erreichen der Arbeitsposition gewahrleistet werden.

[0016] Vorzugsweise ist die Ausnehmung, die im Prinzip beliebigen Querschnitt aufweisen kann,
die aber bevorzugt kreisférmigen Querschnitt aufweist, gerade und fihrt derart zur Arbeitsposi-
tion, dass die Schneideinséatze rein translatorisch bewegt werden miissen, ohne Notwendigkeit
einer Verdrehung, Kippung oder ahnlicher rotatorischer Positionierungen. Damit kénnen auf-
wendige und zeit verbrauchende Dreh- und Wendevorgénge vermieden werden, und auch der
Austausch der einzelnen Schneideinsatze geht rasch vonstatten, da die Ersatz-Einsatze fir ab-
genutzte Schneideinséatze bereits im Grundkérper bereitgehalten sind und nicht von auBen bei-
gebracht werden miissen.

[0017] Eine einfache, aber wirkungsvolle Ausfihrungsform einer derartigen Fllhrungsanordnung
kann beispielsweise gegeben sein durch eine Gruppe von Fihrungsstiften, die sich in Langsrich-
tung der Ausnehmung in gerader Linie erstreckt und in die lichte Offnung der Ausnehmung hin-
einragt und in eine Fihrungsnut an den Schneideinsatzen eingreift.

[0018] Die exakte Ausrichtung der Schneideinsatze in der Ausnehmung quer zu deren Langs-
achse wird bevorzugt dadurch erreicht, dass der Querschnitt der Schneideinsatze oder dessen
Einhillende Gber einen Umfangswinkel von mehr als 180 Grad kreisférmig, koaxial zur Ausneh-
mung und gleich gross ist wie der Querschnitt der Ausnehmung ist. Damit ist einerseits die gute
Beweglichkeit der Schneideinsatze entlang der Ausnehmung sichergestellt, bei dennoch optimal
vorgebbarer Ausrichtung und Verhinderung von Bewegungen quer zur Langsachse.

[0019] Die Notwendigkeit der Einwirkung durch einen Benutzer wird weiter verringert, wenn ge-
man einem bevorzugten Ausflihrungsbeispiel der Erfindung jeder Schneideinsatz zumindest mit-
telbar Uber einen ansteuerbaren Antrieb mit einer Kraft in Richtung auf die Arbeitsposition hin
beaufschlagbar ist. Damit ist ein automatischer Wechsel der Schneideinsatze ohne manuellen
Benutzereingriff mdglich.

[0020] Bevorzugt ist dazu ein fluidischer Antrieb oder ein Elektroantrieb vorgesehen. Im Hinblick
auf das Platzangebot und auch die Versorgung mit Energie und die Verbindung mit Steuer- und
Sensorsignalen ist dieser Antrieb vorzugsweise am der Arbeitsposition entgegengesetzten Ende
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des Grundkdrpers positioniert. Besonders bevorzugt ist dabei eine Ausflihrungsform mit pneu-
matischem Antrieb, beispielsweise einem pneumatischen Arbeitszylinder.

[0021] In Erganzung zum Antrieb ist flr die exakte und reproduzierbare Positionierung des
Schneideinsatzes an der Arbeitsposition vorteilhafterweise ein Rastmechanismus zwischen dem
Grundkdrper und zumindest einem Schneideinsatz wirksam, wobei eine Rastklinke quer zur
Langsachse des Grundkdrpers gegen eine elastische Federkraft verschiebbar ist und in der Rast-
stellung an der der Arbeitsposition abgewandten Seite eines Schneideinsatzes fixierend anliegt.
Natirlich sind auch andere Anordnungen und Mechanismen zur Fixierung des oder jedes Schnei-
deinsatzes moglich, beispielsweise mittels eines auch zum Vorschub dienenden Antriebs, der an
genau definierbaren Positionen gestoppt werden kann.

[0022] Bevorzugt weist dabei die Rastklinke auf ihrer der Arbeitsposition abgewandten Seite eine
schrage Flanke aufweist, welche auf die der Arbeitsposition zugewandten Seite eines Schneide-
insatzes auflauft.

[0023] Zum besseren Verstandnis der Erfindung wird diese anhand der nachfolgenden Figuren
naher erldutert.

[0024] Es zeigen jeweils in stark vereinfachter, schematischer Darstellung:

[0025] Fig. 1 eine Seitenansicht eines erfindungsgemaBen Werkzeuges, die inneren, nicht
sichtbaren Bauteile strichliert dargestellt;

[0026] Fig. 2 eine Ansicht von schrag vorne oben des Werkzeuges der Fig. 1, wiederum mit
den inneren, nicht sichtbaren Bauteilen strichliert dargestellt;

[0027] Fig. 3 ein Detail der Ansicht der Fig. 2, namlich das vordere Ende mit dem Schneidein-
satz in Arbeitsposition, wiederum mit den inneren, nicht sichtbaren Bauteilen
strichliert dargestellt;

[0028] Fig. 4 eine Ansicht des Werkzeuges der Fig. 1 von vorne, aus Richtung des Werk-
stlicks;

[0029] Fig. 5 eine Ansicht wie Fig. 4, nur mit den inneren, nicht sichtbaren Bauteilen strichliert
dargestellt;

[0030] Fig. 6 eine Seitenansicht eines erfindungsgemafen einstiickigen Schneideinsatzes;
[0031] Fig. 7 ein vergrdBertes Detail am vorderen Ende des Schneideinsatzes der Fig. 6;

[0032] Fig. 8 eine erfindungsgeméaBe Stange mit hintereinander angeordneten Schneideinsat-
zen;

[0033] Fig. 9 das vordere Ende der Stange der Fig. 9 in vergréBertem MaBstab, und

[0034] Fig. 10 eine Ansicht der Stange der Fig. 8 aus einer Richtung senkrecht zu jener der Fig.
9, in Hohe des Rastelementes.

[0035] Einflhrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausfiihrungsfor-
men gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen versehen
werden, wobei die in der gesamten Beschreibung enthaltenen Offenbarungen sinngemas auf
gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen Ubertragen wer-
den kbénnen. Auch sind die in der Beschreibung gewéahlten Lageangaben, wie z.B. oben, unten,
seitlich usw. auf die unmittelbar beschriebene sowie dargestellte Figur bezogen und sind diese
Lageangaben bei einer Lageanderung sinngeman auf die neue Lage zu Ubertragen.

[0036] In der Fig. 1 ist beispielhaft eine einer Vielzahl von erfindungsgemaBen Ausfihrungsfor-
men eines Drehwerkzeuges fir Drehmaschinen, vorzugsweise fiir die Metallbearbeitung, darge-
stellt. In weiterer Folge und flr weitere Ausfiihrungsformen werden fiir gleiche Teile gleiche Be-
zugszeichen bzw. Bauteilbezeichnungen verwendet und wird auf bereits erfolgte detaillierte Be-
schreibung Bezug genommen.

[0037] Das Drehwerkzeug umfasst einen Schneideinsatz 1, der in einer Arbeitsposition P am
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vorderen Ende eines langlichen Werkzeughalters 2 eingesetzt und in dieser Position fixiert ist.
Dazu weist der Werkzeughalter 2 eine entsprechend geformte Aufnahme fiir den Schneideinsatz
auf. Der Ubrige Aufbau des Werkzeughalters 2 kann beliebig gestaltet und wie bei herkdmmlichen
Konstruktionen ausgefiihrt sein. In den Zeichnungen und in der nachfolgenden Beschreibung ist
rein beispielhaft ein langlicher Werkzeughalter 2 mit rechteckigem bzw. quadratischem Quer-
schnitt dargestellt bzw. erlautert. Vorzugsweise ist das vordere, dem Werkstiick zugewandte
Ende 23 des Werkzeughalters 2 konisch, pyramidenférmig od.dgl. ausgebildet, damit keine Be-
rihrungen mit dem Werkstiick stattfinden. Dies ist sehr gut in Fig. 2 zu erkennen, in welcher
Zeichnung auch ein Koordinatenkreuz eingetragen ist, auf das weiter unten zur einfacheren Be-
schreibung von Bewegungen bzw. deren Fixierungen Bezug genommen wird.

[0038] Im Grundkdrper 21 des Werkzeughalters 2 ist eine zylindrische Ausnehmung 22 ausge-
arbeitet, vorzugweise gebohrt, in welcher Ausnehmung 22 eine Mehrzahl von Schneideinsatzen
1 in gerader Linie hintereinander und in gleicher Orientierung ausgerichtet aufgenommen sind.
Der Schneideinsatz 1 bzw. jeder der Gruppe von Schneideinsatzen kann rechtshandig, linkshan-
dig, neutral oder mit beliebigem Winkel ausgefihrt sein.

[0039] Andere Querschnittsformen der Ausnehmung 22 sind mdglich, etwa rechteckig, quadra-
tisch, allgemein polygon oder auch mit einem runden Zapfen zur Verbindung mit der Drehma-
schine. Alle diese Schneideinsatze 1 sind in x-Richtung auf die Arbeitsposition P - in der Fig. 1
ganz links dargestellt - in welcher die Schneide und Schneidecke des vordersten Schneideinsat-
zes 1 Uber das vordere Ende des Grundkdrpers 21 des Werkzeughalters 2 hinausragt, hin be-
wegbar gelagert. Vorzugsweise ist die Ausnehmung 22 in Langsrichtung des Grundkérpers 21
verlaufend ausgearbeitet. Damit kann der Werkzeughalter 2 eine groBe Anzahl von Ersatz-
Schneideinsatzen 1 bereithalten und muss beispielsweise nicht flir den Austausch von verbrauch-
ten Einsatzen 1 demontiert werden. Selbstverstandlich kann nach Aufbrauchen des letzten
Schneideinsatzes 1 der Werkzeughalter 2 mit einer neuen Gruppe von Schneideinsatzen 1 befillt
und wieder verwendet werden.

[0040] Um ohne aufwendiges Nachjustieren bei Ersatz eines Schneideinsatzes 1 durch den
nachsten Einsatz 1 in der Reihe vermeiden zu kdnnen, ist einerseits eine sich in Langsrichtung
in der Ausnehmung 22, d.h. hier wieder in X-Richtung, erstreckende Fihrungsstruktur vorgese-
hen. Beispielsweise ragt eine Gruppe von Flhrungsstiften 24 (siehe dazu insbesondere Fig. 3, 5
und 9), die sich in Langsrichtung der Ausnehmung 22 in gerader Linie erstreckt, in die lichte
Offnung der Ausnehmung 22 hinein. Diese FUhrungsstruktur am Werkzeughalter 2 wirkt zusam-
men mit einer komplementaren FOhrungsstruktur am Schneideinsatz 1 oder der gesamten
Gruppe von Schneideinsatzen, um die exakte Ausrichtung der Schneideinsatze an jeder Position
in Umfangsrichtung der vorzugsweise im Querschnitt kreisrunden Ausnehmung 22 sicherzustel-
len. Diese komplementare Struktur ist beispielsweise eine gerade Fiihrungsnut 13 an den Schnei-
deinsatzen 1, in welche die Fiihrungsstifte 24 verschiebbar eingreifen.

[0041] Der Querschnitt der Schneideinsatze 1 oder dessen Einhiillende ist fir die dargestellte
Ausfihrungsform mit rundem Querschnitt der Ausnehmung 22 iber einen Umfangswinkel a von
mehr als 180 Grad kreisférmig, koaxial zur Ausnehmung und gleich grof3 ist wie der Querschnitt
der Ausnehmung 22. Dies stellt die leichte Verschiebbarkeit der Schneideinsétze 1 in der Aus-
nehmung 22 sicher sorgt fiir eine genau definierte Lage in allen Richtungen quer zur Langsachse
der Ausnehmung 22. Die Schneideinsatze 1 bzw. die einstiickige Schneideinsatz-Anordnung ist
also in y-Richtung und in z-Richtung aufgrund der mehr als 180gradigen Umfassung, ganz egal
bei welcher Querschnittsform, fixiert. Der Kontakt zwischen der Innenwandung der Ausnehmung
22 im Werkzeugtrager 2 und den Schneideinsatzen 1 ist Gber einen Umfangswinkel a von mehr
als 180 Grad gegeben, wodurch sich die Fixierung in y-Richtung und z-Richtung automatisch
ergibt. Die Fixierung in Umfangsrichtung ist ja durch die Flihrungsstrukturen, beispielsweise die
FOhrungsnuten 13 und Flihrungsstifte 24, bewerkstelligt.

[0042] Bevorzugt ist eine Mehrzahl von Schneideinsatzen 1 miteinander zur Bildung einer ein-
stlickigen langlichen Stange verbunden, wobei die Mehrzahl von Schneideinsatzen 1 vorzugs-
weise einstlickig ausgefihrt ist. Die einzelnen, zur Bearbeitung des Werkstlicks wirksamen
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Schneideinsatze 1 sind durch Abschnitte 8, 9 mit verringertem Querschnitt voneinander abge-
grenzt und durch einen entlang aller Schneideinsatze 1 der Stange verlaufenden, langlichen Ver-
bindungsteil 12 zusammengehalten. Die zuvor beschriebene Fihrungsnut 13 der Schneidein-
satze 1 kann als vom ersten bis zum letzten Schneideinsatz 1 durchgehende Nut auch im Ver-
bindungsteil 12 ausgearbeitet sein.

[0043] Die Querschnittsverringerungen bzw. Einschnitte, welche die einzelnen Schneideinsatze
1 voneinander abgrenzen, sind vorzugsweise als Schlitze 8, 9 ausgefiihrt. Bevorzugt ist dabei die
offene Seite dieser Schlitze 8, 9 in Richtung der Arbeitsposition P hin geneigt. Damit ergibt sich
sowohl eine gegeniiber der Langsachse des Schneideinsatzes 1, der Langsachse der gesamten
Anordnung der Schneideinsétze 1 als auch der Langsachse der Ausnehmung 22 schrage vordere
Flache 17 wie auch eine von der Arbeitsposition P abgewandte hintere Seite 18 an jedem Schnei-
deinsatz 1 (siehe dazu insbesondere Fig. 7). Die Querschnittsverringerungen bzw. Einschnitte
zwischen den einzelnen Schneideinsatzen 1 kann prinzipiell beliebige Formen aufweisen und an
die Anforderungen des jeweiligen Bearbeitungsprozesses oder der konkreten Art der Abtrennung
abgenitzter Schneideinsatze 1 bzw. des Rastmechanismus angepasst sein.

[0044] Die exakte und reproduzierbare Positionierung des Schneideinsatzes 1 an der Arbeitspo-
sition P wird bewirkt oder zumindest vorteilhafterweise unterstitzt von einem Rastmechanismus
zwischen dem Grundkdrper 21 und zumindest einem Schneideinsatz 1. Eine vorteilhafte Ausfih-
rungsform ist in den Fig. 9 und 10 dargestellt und umfasst eine Rastklinke 4, quer zur Langsachse
des Grundkdrpers 21 gegen die Kraft einer Feder 5 verschiebbar ist. In der verrasteten Stellung
liegt eine Rastflanke der Rastklinke 5 der hinteren Flache 18 eines der Schneideinsatze 1 parallel
gegeniiber und der Schneideinsatz 1 stiitzt sich an dieser Rastklinke 5 nach hinten hin, von der
Arbeitsposition P weg, ab und fixiert damit den Schneideinsatz 1 gegeniiber Bewegungen von
der Arbeitsposition P weg.

[0045] Die gegeniiberliegende Flanke der Rastklinke 5 ist gegentiber der vorderen Flache 17 der
Schneideinséatze 1 abgeschragt und kann daher an dieser Flache 17 abgleiten, wenn die Schnei-
deinsatze 1 auf die Arbeitsposition P am vorderen Ende des Werkzeugtragers 2 hin bewegt wer-
den, und dadurch gegen die Wirkung der Feder 5 radial nach auf3en gedriickt werden. Erst wenn
nachste Querschnittsverengung 8, 9 die Position der Rastklinke 4 erreicht, driickt die Feder 5 die
Rastklinke 4 wieder radial auf die Mittelachse der Ausnehmung 22 hin und der Rastmechanismus
kann wieder wirken.

[0046] Um den automatischen Vorschub der Schneideinsatze 1 zu bewirken, ohne dass Bedie-
nungspersonal bendtigt wird, kann jeder Schneideinsatz 1 zumindest mittelbar iber einen an-
steuerbaren Antrieb 6 mit einer Kraft in Richtung der Arbeitsposition P beaufschlagt werden. Be-
vorzugt ist dazu ein fluidischer Antrieb mittels eines hydraulischen oder eines pneumatischen,
von unterschiedlichen Viskositdten von Hydraulikdl unabhéngigen Arbeitszylinders, dessen Kol-
ben bzw. Kolbenstange mit dem letzten Schneideinsatz 1 der in der Aufnahme 22 befindlichen
Gruppe oder mit dem hinteren Ende der einstlickigen Stange von Schneideinsatzen 1 verbunden
ist. Allenfalls kann das hintere Ende der Stange von Schneideinséatzen 1 per se der Kolben oder
die Kolbenstange eines fluidischen Arbeitszylinders sein. Das hintere Ende der Ausnehmung 22
wird dann vorzugsweise als Arbeitsraum genutzt. Natirlich kénnen auch elektrische, magneti-
sche oder elektromagnetische Antriebe Verwendung finden. Die Steuer- und Sensorleitungen von
und zum Antrieb 6 sind durch die Verbindungen 61 symbolisiert. Die Antriebsanordnungen kon-
nen zusatzlich oder alternativ zu allfalligen Rastmechanismen fir die genaue Positionierung bzw.
Verriegelung der Schneideinsatze 1 sorgen, insbesondere fiir denjenigen Schneideinsatz 1, der
sich gerade an der Arbeitsposition P befindet. Insbesondere bei Antrieben, die am hinteren Ende
einer einstlckigen Stange von Schneideinsatzen 1 angreifen, kann die Positionierung also auch
von der hinteren Seite der Schneideinsatze 1 her erfolgen.

[0047] SchlieBlich soll noch erwahnt werden, dass der Wechsel des Schneideinsatzes 1 mit Hilfe
der erfindungsgeméaBen Anordnung komplett autonom und ohne notwendigen Bedienereingriff
erfolgen kann. Aufgrund der typischerweise spréden Materialien der Schneideinsatze und/oder
der Querschnittsverengungen 8, 9 zwischen den einzelnen Schneideinsatzen 1 kénnen die ver-
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brauchten Schneideinsatze 1 einfach durch Einwirkung einer radialen Kraft weggebrochen wer-
den. Dazu kann entweder ein geeignetes Werkzeug automatisch gesteuert auf den Schneidein-
satz 1 radial zur Langsachse der Anordnung der Schneideinsatze 1 und/oder radial zur Langs-
achse des Werkzeughalters 2 einwirken. Alternativ dazu kann auch der Werkzeughalter 2 durch
sein Manipulationssystem an einen feststehenden Anschlag bewegt werden, an dem durch eine
Bewegung radial auf die Achse des Werkzeughalters 2 der verbrauchte Schneideinsatz 1 radial
weggebrochen wird. Auch das manuelle Wegbrechen des Schneideinsatzes 1 ware denkbar.
Vorzugsweise wird der abgenutzte, verbrauchte Schneideinsatz 1 durch den Antrieb 6 in x- Rich-
tung bewegt und Uber die Arbeitsposition P hinaus gedriickt. AnschlieBend wird der Werkzeug-
trager 2 in irgendeiner Richtung in der y-z-Ebene gegen einen Anschlag bewegt, der auch das
Werkstlick selbst sein kann, wobei dann der erste, verbrauchte Schneideinsatz 1 aufgrund der
Schwachung der Anordnung der Schneideinsétze 1 an der Stelle der Querschnittsverengungen
8, 9 abbricht. Dann wird mittels des Antriebs 6 der nachste, noch unverbrauchte Schneideinsatz
1 in die Arbeitsposition P nachgeschoben und dort fixiert.

[0048] Die Uberwachung der Abniitzung der Schneideinsétze 1 kann voll in das Automatisie-
rungs- bzw. Steuerungssystem der Bearbeitungsmaschine integriert sein. Auch kann die Ent-
scheidung Uber den Zeitpunkt des Wechsels des Schneideinsatzes 1 - d.h. das Wegbrechen des
verbrauchten Schneideinsatzes 1 und das Nachschieben des neuen Schneideinsatzes 1 aus dem
Inneren des Werkzeughalters 2 - mit Hilfe kiinstlicher Intelligenz getroffen werden, so dass also
die Maschine selbst entscheidet und steuert, wann und wie der Schneideinsatz 1 ersetzt werden
soll, was insbesondere zu Zeiten ohne Beaufsichtigung der Maschine von Vorteil ist, zum Beispiel
in der Nachtschicht, im Wochenendeinsatz, etc. Damit ist diese Technologie fiir die Anforderun-
gen der Industrie 4.0 bereit.

[0049] Die Ausfiihrungsbeispiele zeigen mdgliche Ausfiihrungsvarianten, wobei an dieser Stelle
bemerkt sei, dass die Erfindung nicht auf die speziell dargestellten Ausfiihrungsvarianten dersel-
ben eingeschrankt ist, sondern vielmehr auch diverse Kombinationen der einzelnen Ausflihrungs-
varianten untereinander méglich sind und diese Variationsmdéglichkeit aufgrund der Lehre zum
technischen Handeln durch gegenstandliche Erfindung im Kénnen des auf diesem technischen
Gebiet tatigen Fachmannes liegt.

[0050] Der Ordnung halber sei abschlieBend darauf hingewiesen, dass zum besseren Verstand-
nis des Aufbaus Elemente teilweise unmafstablich und/oder vergréBert und/oder verkleinert dar-
gestellt wurden.
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BEZUGSZEICHENLISTE

—_

Schneideinsatz
Werkzeugtrager
Rastelement
Feder

Aktuator

Schlitz

Schlitz

10 Nase

11 Nase

© 0o o O &~ N

12 Verbindungsteil
13 Flhrungsnut
15 Gleitflanke
16 Rastflanke
17 Vordere Flache
18 Hintere Flache
21  Grundkérper
22 Ausnehmung
23 Konischer Abschnitt
24 Flhrungsstift
Umfangswinkel

P Arbeitsposition
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Patentanspriiche

1.

10.

11.

Schneideinsatz-Anordnung fir ein Drehwerkzeug flir Drehmaschinen, vorzugsweise fiir die
Metallbearbeitung, wobei eine Mehrzahl von Schneideinsétzen (1) miteinander zur Bildung
einer einstiickigen langlichen Stange verbunden sind und die einzelnen Schneideinséatze (1)
vorzugsweise durch Abschnitte (8, 9) mit verringertem Querschnitt voneinander abgegrenzt
sind, dadurch gekennzeichnet, dass eine sich in Langsrichtung der Schneideinsatze (1)
erstreckende FUhrungsstruktur (13) zum langsverschiebbaren Eingriff mit einer komplemen-
taren Flhrungsstruktur (24) eines Werkzeughalters (2) vorgesehen ist.

Anordnung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass in jedem Schneideinsatz (1)
bzw. in einem sich entlang aller Schneideinsétze (1) erstreckenden Abschnitt eine sich in
deren Langsrichtung erstreckende Fihrungsnut als Flihrungsstruktur (13) ausgearbeitet ist.

Anordnung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Abschnitte mit ver-
ringertem Querschnitt als Schlitze (8, 9) ausgefiihrt sind, wobei die offene Seite dieser
Schlitze (8, 9) vorzugsweise in Richtung der Arbeitsposition (P) hin geneigt ist.

Werkzeughalter (2) fir ein Drehwerkzeug fir Drehmaschinen, vorzugsweise fiir die Metall-
bearbeitung, mit einem Grundkdérper (21) und einer Ausnehmung (22) zur Aufnahme eines
Schneideinsatzes (1) in einer Arbeitsposition (P), welche an einem an ein Werkstlick zustell-
baren Ende des Grundkérpers (21) liegt, wobei der Grundkdrper (21) eine zur Arbeitsposition
(P) fhrende Ausnehmung (22) zur Aufnahme einer Schneideinsatz-Anordnung geman ei-
nem der Anspriiche 1 bis 3 aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass eine sich in Langs-
richtung der Ausnehmung (22) erstreckende Flhrungsstrukiur (24) vorhanden ist.

Werkzeughalter (2) nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass eine Gruppe von
Fahrungsstiften als Fhrungsstruktur (24) sich in Langsrichtung der Ausnehmung (22) in ge-
rader Linie erstreckt und in die lichte Offnung der Ausnehmung (22) hineinragt.

Werkzeughalter (2) nach einem der Anspriiche 4 oder 5, dadurch gekennzeichnet, dass
ein ansteuerbarer Antrieb (6) zur Beaufschlagung von in der Ausnehmung (22) befindlichen
Schneideinsatzen (1) mit einer Kraft in Richtung auf die Arbeitsposition (P) hin vorhanden
ist.

Werkzeughalter (2) nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass der Antrieb (6) ein
fluidischer Antrieb, vorzugsweise ein pneumatischer Antrieb, oder ein Elektroantrieb ist.

Werkzeughalter (2) nach einem der Anspriche 4 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass ein
Rastmechanismus (4, 5) zum Einwirken auf zumindest einen in der Ausnehmung (22) be-
findlichen Schneideinsatz (1) wirksam ist, wobei vorzugsweise eine Rastklinke (4) quer zur
Langsachse des Grundkdrpers (21) gegen eine elastische Federkraft verschiebbar ist.

Werkzeughalter nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Rastklinke (4) auf
ihrer der Arbeitsposition (P) abgewandten Seite eine schrage Flanke aufweist.

Drehwerkzeug fiir Drehmaschinen, vorzugsweise fir die Metallbearbeitung, umfassend ei-
nen Schneideinsatz (1) und einen Werkzeughalter (2) mit einer Ausnehmung (22) zur Auf-
nahme des Schneideinsatzes (1) in einer Arbeitsposition (P), welche an einem an ein Werk-
stlick zustellbaren Ende eines Grundkdérpers (21) des Werkzeughalters (2) liegt, wobei der
Grundkdrper (21) eine zur Arbeitsposition (P) fihrende Ausnehmung (22) aufweist, in wel-
cher Ausnehmung (22) ein Werkzeughalter gemaf3 einem der Anspriiche 4 bis 9 eingesetzt
ist, mit einer Schneideinsatz-Anordnung geman einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine sich in Langsrichtung in der Ausnehmung (22) erstreckende Fih-
rungsstruktur (24) mit einer sich in Langsrichtung an den Schneideinsatzen (1) erstrecken-
den komplementaren Flhrungsstruktur (13) in Eingriff steht.

Drehwerkzeug nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass eine Gruppe von Fiih-
rungsstiften sich als Fihrungsstruktur (24) in Langsrichtung der Ausnehmung (22) in gerader
Linie erstreckt und in die lichte Offnung der Ausnehmung (22) hineinragt und in eine Fih-
rungsnut als komplementére Flhrungsstruktur (13) an den Schneideinsatzen (1) eingreift.
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Drehwerkzeug nach einem der Anspriiche 10 oder 11, dadurch gekennzeichnet, dass der
Querschnitt der Schneideinséatze (1) oder dessen Einhiillende tiber einen Umfangswinkel (a)
von mehr als 180 Grad kreisférmig, koaxial zur Ausnehmung (22) und gleich grof3 ist wie der
Querschnitt der Ausnehmung (22) ist.

Drehwerkzeug nach einem der Anspriiche 10 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass jeder
Schneideinsatz (1) zumindest mittelbar Uber einen ansteuerbaren Antrieb (6) mit einer Kraft
in Richtung auf die Arbeitsposition (P) hin beaufschlagbar ist.

Drehwerkzeug nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass der Antrieb (6) ein fluidi-
scher Antrieb, vorzugsweise ein pneumatischer Antrieb, oder ein Elekiroantrieb ist, der vor-
zugsweise am der Arbeitsposition (P) entgegengesetzten Ende des Grundkdrpers (21) posi-
tioniert ist.

Drehwerkzeug nach einem der Anspriiche 10 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass ein
Rastmechanismus (4, 5) zwischen dem Grundkdrper (21) und zumindest einem Schneidei-
nsatz (1) wirksam ist, wobei vorzugsweise eine Rastklinke (4) quer zur Langsachse des
Grundkdrpers (21) gegen eine elastische Federkraft verschiebbar ist und in der Raststellung
an der der Arbeitsposition (P) abgewandten Seite (18) eines Schneideinsatzes (1) fixierend
anliegt.

Hierzu 5 Blatt Zeichnungen
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