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[Fortsetzung auf der ndchsten Seite]

(54) Title: CUTTING TOOL FOR MACHINING A TOOL
(54) Bezeichnung : SCHNEIDWERKZEUG ZUR SPANENDEN BEARBEITUNG EINES WERKZEUGS

(57) Abstract: The invention relates to a cutting tool (10) for machining a workpiece,
having a holder (12) comprising a holder bore (30) parallel to the axis thereof and a first
interface (28) for coupling a cutting insert (14) to an interface (36) corresponding to the

first interface (28), a first cutting insert (14) having a second interface (36) corresponding
to the first interface (28) for coupling to an interface (28) corresponding to the second
interface (36), and having a third interface (38) disposed opposite thereto, a spacer
element (16) having a fourth interface (46) corresponding to the third interface (38) for
coupling to an interface (38) corresponding to the fourth interface (46), and having a fifth
intertace (50) disposed opposite thereto, a second cutting insert (18) having a sixth
interface (52) corresponding to the fifth interface (50) for coupling to an intertace (50)
corresponding to the sixth interface (52), at least one attaching element (20) for attaching
the cutting inserts (14, 18), the spacer elements (16), and the holder (12) to each other,
wherein the first cutting insert (14), the second cutting insert (18), and the spacer element

(16) each comprise bores (42) in the longitudinal direction thereof coaxial to the holder

‘\:‘_‘fj"} bore (30).
N

~—22

(57) Zusammenfassung: Erfindungsgemal wird ein Schneidwerkzeug (10) zur spanenden
Bearbeitung eines Werkstiicks vorgeschlagen mit einem Halter (12) mit einer
achsparallelen Halterbohrung (30) und einer ersten Schnittstelle (28) zur Ankoppelung
einer Schneidplatte (14)

[Fortsetzung auf der ndchsten Seite]
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GH, GM, KE, LR, LS, MW, MZ, NA, RW, SD, SL, SZ, Veriffentlicht:

E/{zﬁ ,URGIiZTl\/IJ: Tzl\\dv)) eeuiga;;ig?ﬁzs(?g ﬁZT: %‘éz gg: gﬂ — ,;iz internationalem Recherchenbericht (Artikel 21 Absatz
CY, CZ, DE, DK, EE, ES, FL FR, GB, GR, HR, HU, IE,

IS, IT, LT, LU, LV, MC, MK, MT, NL, NO, PL, PT, RO,

RS, SE, SL, SK, SM, TR), OAPI (BF, BJ, CF, CG, CL

CM, GA, GN, GQ, GW, ML, MR, NE, SN, TD, TG).

mit einer mit der ersten Schnittstelle (28) korrespondierenden Schnittstelle (36), einer ersten Schneidplatte (14) mit einer mit der
ersten Schnittstelle (28) korrespondierenden zweiten Schnittstelle (36) zur Ankopplung an einer mit der zweiten Schnittstelle (36)
korrespondierenden Schnittstelle (28) und mit einer gegeniiberliegend angeordneten dritten Schnittstelle (38), einem
Distanzelement (16) mit einer mit der dritten Schnittstelle (38) korrespondierenden vierten Schnittstelle (46) zur Ankopplung an
einer mit der vierten Schnittstelle (46) korrespondierenden Schnittstelle (38) und mit einer gegeniiberliegend angeordneten fiinften
Schnittstelle (50), einer zweiten Schneidplatte (18) mit einer mit der flinften Schnittstelle (50) korrespondierenden sechsten
Schnittstelle (52) zur Ankopplung an einer mit der sechsten Schnittstelle (52) korrespondierenden Schnittstelle (50), mindestens
einem Befestigungselement (20) zur Befestigung der Schneidplatten (14, 18), der Distanzelemente (16) und des Halters (12)
miteinander, wobei die erste Schneidplatte (14), die zweite Schneidplatte (18) und das Distanzelement (16) in deren
Langsrichtung jeweils eine mit der Halterbohrung (30) koaxiale Bohrung (42) aufweisen.
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Schneidwerkzeug zur spanenden Bearbeitung eines Werkzeugs

[0001] Die Erfindung betrifft ein Schneidwerkzeug zur spanenden Bearbei-
tung eines Werkstiicks sowie eine Schneidplatte fiir ein solches Schneidwerkzeug und

ein Distanzelement fiir ein solches Schneidwerkzeug.

[0002] Ein Schneidwerkzeug und eine Schneidplatte fiir ein Schneidwerk-
zeug sind aus der DE 102 22 446 A1l bekannt. Solche Werkzeuge werden zum Beispiel
zum Frasen von Fasen verwendet. Insbesondere in der Metallverarbeitung ist das
Entgraten bzw. Fasen einer Fliche von grofier Bedeutung. Beim Fasen werden die
scharfen Kanten von Werkstiicken angeschragt, wodurch die Verletzungsgefahr
verringert wird. Verschiedene Schneidplatten konnen zur Erstellung von Fasen
verwendet werden. Eine hdufige Aufgabenstellung beim Erstellen von Fasen ist, dass
sowohl an der Ober- als auch an der Unterseite eines Werkstiickes eine Fase erzeugt
werden soll. Da herkdmmliche Schneidwerkzeuge im Allgemeinen nur eine Schneid-
platte aufweisen, miissen die Fasen an Ober- und Unterseite des Werkstiicks bisher in
zwei Arbeitsgangen hergestellt werden. Der Aufwand zur Erstellung zweier gegentiber-
liegender Fasen ist somit deutlich grofier als der Aufwand zur Erstellung nur einer
Fase. Entsprechendes gilt fiir das Erstellen von Nuten und Fugen. Eine andere haufige
Aufgabenstellung ist, dass an mehreren stapelbaren Werkstiicken Fasen, Nuten oder

Fugen angebracht werden sollen.



WO 2012/076338 PCT/EP2011/070811

[0003] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Schneidwerkzeug zu
schaffen, mit dem zwei oder mehr Fasen, Nuten und/oder Fugen gleichzeitig herge-
stellt werden konnen. Auflerdem liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, ein

Distanzelement und eine Schneidplatte fiir ein solches Schneidwerkzeug zu schaffen.

[0004] Diese Aufgabe wird erfindungsgemafd geldst durch ein Schneidwerk-

zeug mit

- einem Halter mit einer achsparallelen Halterbohrung und einer ersten
Schnittstelle am werkstiickseitigen Ende zur Ankopplung einer Schneid-
platte mit einer mit der ersten Schnittstelle korrespondierenden Schnitt-

stelle,

- einer ersten Schneidplatte mit einer mit der ersten Schnittstelle korres-
pondierenden zweiten Schnittstelle zur Ankopplung an einer mit der
zweiten Schnittstelle korrespondierenden Schnittstelle und mit einer ge-

geniiberliegend angeordneten dritten Schnittstelle,

- einem Distanzelement mit einer mit der dritten Schnittstelle korrespon-
dierenden vierten Schnittstelle zur Ankopplung an einer mit der vierten
Schnittstelle korrespondierenden Schnittstelle und mit einer gegentber-

liegend angeordneten fiinften Schnittstelle,

- einer zweiten Schneidplatte mit einer mit der fiinften Schnittstelle korres-
pondierenden sechsten Schnittstelle zur Ankopplung an einer mit der

sechsten Schnittstelle korrespondierenden Schnittstelle,

- mindestens einem Befestigungselement zur Befestigung der Schneid-
platten, des Distanzelements und des Halters miteinander, wobei die erste
Schneidplatte, die zweite Schneidplatte und das Distanzelement in deren
Langsrichtung jeweils eine zu der Halterbohrung koaxiale Bohrung zur

Aufnahme des mindestens ersten Befestigungselements aufweisen.
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[0005] Durch das Distanzelement mit seinen beiden gegentiberliegend an-
geordneten Schnittstellen ist es moglich, dass das Drehmoment vom Halter {iber erste
Schneidplatte und Distanzelement an die zweite Schneidplatte weitergegeben werden
kann und die zweite Schneidplatte mit exakt festgelegtem Abstand zur ersten
Schneidplatte und koaxial zur ersten Schneidplatte gefiihrt werden kann. Hiermit ist
es also moglich, in einem Arbeitsgang zwei oder mehr Fasen (und/oder Fugen
und/oder Nuten) in prdzise festgelegten Abstinden zu erzeugen. Es ist ferner ein
Vorteil des erfindungsgemaifien Schneidwerkzeugs, dass durch Verwendung unter-
schiedlich langer Distanzelemente Fasen mit unterschiedlichen Abstinden hergestellt
werden konnen. Ein weiterer Vorteil ist, dass durch Kopplung mehrerer Schneidplat-
ten und Distanzelemente auch mehr als zwei Fasen in einem Arbeitsgang hergestellt
werden konnen. Ferner kann das Distanzelement abgenommen und nur die zweite

Schneidplatte direkt an dem Halter angebracht werden.

[0006] In einer bevorzugten Ausgestaltung der Erfindung sind die erste und
die flinfte Schnittstelle im Wesentlichen gleich ausgebildet. Dadurch ist es moglich,
dass herkommliche Schneidplatten, die direkt auf den Halter aufgesetzt werden
konnen, an das Distanzelement angekoppelt werden konnen und somit in einem
erfindungsgemafien Schneidwerkzeug auch als zweite Schneidplatte verwendet
werden konnen. Ebenso konnen bereits bekannte Halter in einem erfindungsgema-
fen Schneidwerkzeug verwendet werden. ,Im Wesentlichen gleich” ist also so zu
verstehen, dass die Schnittstellen nicht vollkommen identisch ausgebildet sein
mussen, sondern die fiir die Kraftiibertragung und die Kopplung der miteinander zu
koppelnden Bauteile relevanten Elemente der Schnittstelle, wie etwa die Anzahl, Lage

und Orientierung von Rippen und damit korrespondierenden Fugen.

[0007] Alternativ entspricht in einer weiteren Ausgestaltung die erste
Schnittstelle nicht der fiinften Schnittstelle. Hiermit ist es moglich, dass die erste und
fiinfte Schnittstelle an besondere Anforderungen der ersten und zweiten Schneidplat-
te angepasst werden konnen. Zum Beispiel konnte die zweite Schneidplatte ein
dreischneidige Schneidplatte sein und die erste Schneidplatte eine fiinfschneidige
Schneidplatte. Diese Schneidplatten konnten unterschiedliche korrespondierende

Schnittstellen erfordern, was in dieser Ausgestaltung ermoglicht ware.
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[0008] In einer bevorzugten Ausgestaltung sind die erste und fiinfte Schnitt-
stelle zueinander um die Halterldangsachse verdreht angebracht. In dieser Ausgestal-
tung sind die Schneidelemente der ersten und zweiten Schneidplatte radial zueinan-

der versetzt angeordnet.

[0009] Eine in Umfangsrichtung versetzte (verdrehte) Positionierung der
Schneidelemente der ersten und der zweiten Schneidplatte hat den Vorteil, dass eine
bessere Kraftverteilung erreicht wird. Dies kann dadurch erreicht werden, dass die
beiden Schneidplatten relativ zu den Schnittstellen einen unterschiedlichen Versatz
aufweisen. Alternativ kOnnen, wie in dieser Ausgestaltung bevorzugt, die Schneid-
elemente relativ zu den Schnittstellen der Schneidplatten gleich positioniert sein,
und der Versatz durch eine zueinander verdrehte radiale Ausrichtung der Schnittstel-

len erreicht werden.

[0010] In einer bevorzugten Ausgestaltung der Erfindung weist die Halter-
bohrung ein Innengewinde auf, das Befestigungselement ist eine Schraube mit einem
korrespondierenden Aufiengewinde und alle Bohrungen sind durchgéangig. Dadurch
konnen die erste Schneidplatte, die zweite Schneidplatte und das Distanzelement mit
einer Schraube besonders einfach und stabil befestigt werden. Ebenso ist ein einfa-

cher Austausch des Distanzelements moglich.

[0011] In einer weiteren Ausgestaltung weist das Schneidwerkzeug genau
ein Distanzelement auf. Dies hat den Vorteil, dass die zweite Schneidplatte relativ zu
der ersten Schneidplatte mit besonders hoher Prazision befestigt werden kann, da

sich Toleranzen von mehreren Distanzelementen nicht aufaddieren.

[0012] In einer weiteren Ausgestaltung weist das Schneidwerkzeug abwech-
selnd mehrere Distanzelemente und mehrere erste Schneidplatten auf. Hierdurch ist
es moglich, dass mehr als zwei Schneidplatten mit festgelegten Abstanden zueinander
montiert werden konnen und somit auch mehr als zwei Fasen, Fugen und/oder

Nuten gleichzeitig erzeugt werden konnen.

[0013] In einer weiteren Ausgestaltung korrespondiert die fiinfte Schnitt-

stelle des Distanzelements mit der vierten Schnittstelle, so dass mehrere Distanz-
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elemente aneinandergekoppelt werden konnen. Ahnlich wie bei steckbaren Baustei-
nen konnen also durch einfaches Ankoppeln von Distanzelementen unterschiedliche
Abstédnde realisiert werden. Durch Kombination von Distanzelementen unterschied-
licher Linge konnen somit durch einfaches Aneinanderstecken der Distanzelemente

beliebige Abstande der Schneidplatten realisiert werden.

[0014] In einer weiteren bevorzugten Ausgestaltung weist die vierte Schnitt-
stelle mindestens eine Anlageflache auf, wobei sich in einem axialen Bereich nur
radiale Anlageflichen befinden. Somit kann die Lange des Distanzelements verkiirzt
werden und die vierte Schnittstelle ist dennoch weiterhin zu der dritten Schnittstelle
korrespondierend. Hierdurch ist es moglich, dass, auch wenn Distanzelemente in
Serie nur mit bestimmten Lingen hergestellt werden, die Distanzelemente individuell
beispielsweise durch Abdrehen verkiirzt werden konnen. Hierdurch sind beliebige

Abstdnde zwischen den Schneidplatten realisierbar.

[0015] In einer bevorzugten Ausgestaltung weist die dritte Schnittstelle drei
radiale Flichen auf, die zueinander Winkel von 60° bilden. Dies ermoglicht eine

besonders stabile Befestigung.

[0016] In einer weiteren Ausgestaltung weist das Befestigungselement eine
Innenbohrung zur Zufithrung von Kiihlmittel und/oder zur Durchfiihrung eines
Befestigungselementes auf. Vorteilhafterweise konnen radial angebrachte Offnungen
im Befestigungselement dazu verwendet werden, um Kiihlmittel zu verschiedenen

Schneidplatten zuzufiihren.

[0017] Gegenstand der Erfindung ist auch eine Schneidplatte nach An-

spruch 12 sowie ein Distanzelement nach Anspruch 13.

[0018] Es versteht sich, dass die vorstehend genannten und die nachste-
hend noch zu erlauternden Merkmale nicht nur in der jeweils angegebenen Kombi-
nation, sondern auch in anderen Kombinationen oder in Alleinstellung verwendbar

sind, ohne den Rahmen der vorliegenden Erfindung zu verlassen.
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[0019] Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung sind in der Zeichnung darge-

stellt und werden in der nachfolgenden Beschreibung naher erldutert. Es zeigen:

Fig. 1 eine Explosionsdarstellung eines erfindungsgemafien Schneidwerk-
zeugs mit Halter, erster Schneidplatte, Distanzelement, zweiter

Schneidplatte und Befestigungselement,

Fig. 2 eine Explosionsdarstellung ahnlich Fig. 1 aus einer anderen Perspek-

tive,

Fig. 3 eine Darstellung eines zusammengesetzten erfindungsgemafien

Schneidwerkzeugs,

Fig. 4 eine Darstellung eines zusammengesetzten erfindungsgemafien

Schneidwerkzeugs aus einer anderen Perspektive,

Fig. 5 eine Darstellung eines zusammengesetzten erfindungsgemafien
Schneidwerkzeugs von der dem Werkstiick zugewandten Seite aus

gesehen,

Fig. 6 eine Ansicht der dem Werkstliick zugewandten Seite eines erfin-

dungsgemaifien Distanzelements, und

Fig. 7 eine Ansicht der dem Werkstiick abgewandte Seite eines erfindungs-

gemafien Distanzelements.

[0020] Fig. 1 und 2 zeigen das Schneidwerkzeug 10, das einen Halter 12, ei-
ne erste Schneidplatte 14, eine Distanzelement 16, eine zweite Schneidplatte 18 und
ein Befestigungselement 20 aufweist. Der Halter 12 umfasst hier ein Halterbasisteil 22
und ein Aufl6tteil 24, kann aber grundsatzlich auch einstiickig ausgebildet sein. Das
Auflotteil 24 weist mehrere Locher 26 zur Zufiihrung von Kiithlmittel auf. Am werk-
stiickseitigen Ende des Auflotteils ist stirnseitig eine erste Schnittstelle 28 angebracht.
Die achsparallele Halterbohrung 30 verlduft axial durch den Halter. Am werkstiicksei-

tigen Ende der achsparallelen Halterbohrung ist ein Innengewinde 32 angebracht, so
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dass das Befestigungselement 20, das hier eine Schraube ist und ein Aufiengewinde
34 aufweist, mit dem Halter 12 verschraubt werden kann. Die erste Schnittstelle 28
ist in diesem Beispiel gleich ausgebildet wie die fliinfte Schnittstelle 50, die in Fig. 7

detailliert gezeigt wird.

[0021] Die erste Schneidplatte 14 weist auf der dem Halter zugewandten
Seite eine zur ersten Schnittstelle korrespondierende zweite Schnittstelle 36 auf. Auf
der dem Halter abgewandten Seite befindet sich eine dritte Schnittstelle 38. In
radialer Richtung sind tber den Umfang verteilt Schneidelemente 40 angebracht. In
dieser Ausgestaltung ist Schneidplatte mit sechs Schneidelementen gezeigt, die
Anzahl kann aber je nach gewtlinschter Bearbeitung unterschiedlich gewahlt werden.
Durch die Schneidplatte 14 verlduft eine mit der Halterbohrung 30 koaxiale Bohrung
42. Die dritte Schnittstelle 38 weist drei radial nach auf3en gerichtete radiale Anlage-
flichen 44 und eine axiale Anlagefliche 45 auf. Die radialen Anlagenflichen 44

stehen zueinander in einem Winkel von 60°.

[0022] An dem Distanzelement 16 befindet sich auf der dem Halter zuge-
wandten Seite eine vierte Schnittstelle 46. Die vierte Schnittstelle 46 weist drei nach
innen gerichtete radiale in Richtung der Halterldngsachse verlaufende Anlageflichen
48 auf. Die nach innen gerichteten radialen Anlageflichen 48 stehen ebenfalls in
einem Winkel von 60° zueinander. An der dem Halter abgewandten Seite des Dis-
tanzelements befindet sich eine fiinfte Schnittstelle 50. Da die zweite Schnittstelle 36
mit der fiinften Schnittstelle 50 korrespondiert, konnen eine weitere Schneidplatte
vom Typ der ersten Schneidplatte und ein weiteres Distanzelement zwischen dem
Distanzelement 16 und der zweiten Schneidplatte 18 eingeftigt werden. Durch
Hinzufiigen von weiteren ersten Schneidplatten und Distanzelementen kann somit
ein Schneidwerkzeug 10 zum gleichzeitigen Durchfiihren von mehreren Schneidbe-
arbeitungen (z.B. Erstellen von mehr als zwei Fasen, Fugen und/oder Nuten) gebildet

werden.

[0023] Abweichend von dem in den Figuren gezeigten Schneidwerkzeug
konnen die vierte und fiinfte Schnittstelle 46, 50 des Distanzelements auch zueinan-

der korrespondierend ausgestaltet werden. Somit konnen mehrere solche Distanz-
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elemente aneinander gekoppelt werden und grofiere Abstinde zwischen erster und

zweiter Schneidplatte 14, 18 realisiert werden.

[0024] Auf der dem Halter zugewandten Seite der zweiten Schneidplatte 18
befindet sich die sechste Schnittstelle 52. In Umfangrichtung verteilt befinden sich
an der zweiten Schneidplatte 18 Schneidelemente 40°. Diese sind relativ zu den
Schneidelementen 40 der ersten Schneidplatte versetzt angeordnet. Dies ist dadurch
erreicht, dass die fiinfte Schnittstelle 50 (die der ersten Schnittstelle 28 entspricht) im
Vergleich zur ersten Schnittstelle 28 entsprechend in Umfangsrichtung verdreht ist.
An der dem Halter abgewandten Seite befindet sich eine Anlageflache 54, an die der

Kopf 56 des Befestigungselements 20 angelegt werden kann.

[0025] An der Schraube (dem Befestigungselement) 20 befindet sich ein Au-
Bengewinde 34. Die Schraube 20 ist so lang, dass es durch die mit der Halterbohrung
30 koaxialen Bohrungen von erster Schneidplatte 14, Distanzelement 16 und zweiter
Schneidplatte 18 gefiihrt und mit dem Innengewinde 32 der Halterbohrung 30
verschraubt werden kann. Am werkstiickseitigen Ende der Schraube 20 ist hierfiir ein

Werkzeugeingriff 58, z.B. fiir einen Torx-Schliissel, vorgesehen.

[0026] Fig. 3 und Fig. 4 zeigen zwei seitliche Ansichten eines erfindungsge-
maaflen Schneidwerkzeugs 10 in zusammengesetztem Zustand. Zusatzlich zu den in
Fig. 1 und 2 bereits erlduterten Bestandteilen sind hier die Nuten 66 der ersten
Schnittstelle 28 und der zweiten Schnittstelle 36 sowie die komplementar ausgebilde-
ten Rippen 78 der zweiten und sechsten Schnittstelle 36, 52 dargestellt. Erste und
fiinfte Schnittstelle 28, 50 sind gleich ausgestaltet, ebenso die dazu korrespondieren-
de zweite und sechste Schnittstelle 28, 52. Die erste Schnittstelle 28 ist dabei aber
relativ zur flinften Schnittstelle 50 um die Halterldangsachse leicht verdreht angeord-
net. Hierdurch ergibt sich, dass auch zweite und sechste Schnittstelle 36, 52 und
somit erste und zweite Schneidplatte 14, 18 zueinander um die Halterlangsachse

verdreht angeordnet sind.

[0027] Fig. 5 zeigt eine Draufsicht auf das Schneidwerkzeug 10 aus der dem
Werkstiick zugewandten Seite. Erkennbar ist, dass die Schneidelemente 40, 40" der

ersten und zweiten Schneidplatte 14, 18 zueinander einen Versatz aufweisen. Die
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zueinander versetzte Anordnung der Schneidelemente 40, 40° ist eine bevorzugte
Ausgestaltung, da sich eine gleichmiafigere Kraftverteilung bei der Bearbeitung
ergibt. Es ist aber ebenso denkbar, dass in einer anderen Ausgestaltung die erste und
die fiinfte Schnittstelle 28, 50 nicht zueinander verdreht sind, und dass somit auch
die Schneidelemente der ersten und zweiten Schneidplatte 14, 18 keinen Versatz

aufweisen.

[0028] Fig. 6 zeigt die dem Halter zugewandte Seite eines erfindungsgema-
fen Distanzelements 16. Die in der Abbildung oben gezeigte vierte Schnittstelle 46
weist drei nach innen gerichtete radiale Anlageflichen 48 auf (nur eine davon ist in
der Abbildung sichtbar). Die drei radialen Anlageflichen 48 sind miteinander tiber
drei abgerundete Eckstiicke 60 verbunden. Aufierdem weist die vierte Schnittstelle 46
eine innere axiale Fliche 62 und eine duflere axiale Flache 64 auf. Die Abstlitzung
einer an die vierte Schnittstelle 46 angekoppelten weiteren Schnittstelle erfolgt dabei

tber die dufdere axiale Flache 64.

[0029] Der Ubergang zwischen den nach innen gerichteten radialen Anlage-
flichen 48 und der dufleren axialen Flache 64 ist ausgebildet in Form einer abge-
schragten Flache (Fase) 76, die sich auch entlang des runden Eckstiicks 60 erstreckt.
Die Fase 76 erleichtert das Ankoppeln mit einer korrespondierenden Schnittstelle, ist
aber ansonsten nicht wesentlich fir die Schnittstelleneigenschaften der fiinften

Schnittstelle.

[0030] Das Distanzelement 16 kann an der dem Halter zugewandten Seite
in dem axialen Bereich 74 in der Linge verkiirzt (z.B. abgerieben, abgedreht oder
abgesdgt) werden, ohne dass sich dadurch die Schnittstelleneigenschaften der vierten
Schnittstelle 46 wesentlich verandern wiirden. Die axiale Ausdehnung des axialen
Bereichs 74 hdngt dabei von der axialen Ausdehnung des Bereichs ab, in dem die

Schnittstelle nur radiale Flachen aufweist.

[0031] Die zur vierten Schnittstelle 46 korrespondierende dritte Schnittstelle
38 weist drei axial vorstehende, nach aufen gerichtete radiale Anlageflachen 80 auf
(gezeigt in Fig. 1). Die Hohe dieser Anlageflichen 80 in axialer Richtung ist dabei

geringer als die Hohe der nach innen gerichteten radialen Anlageflichen 48 der
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vierten Schnittstelle 46. Im montierten Zustand umschlieffen die nach innen gerich-

teten Anlageflichen 48 somit vollstandig die nach aufien gerichteten Anlageflichen
80.

[0032] Fig. 7 zeigt die dem Werkstlick abgewandte Seite des erfindungsge-
maflen Distanzelements 16. Die in der Abbildung sichtbare flinfte Schnittstelle 50
weist drei Nuten 66, drei Nebennuten 68 sowie drei axiale Flachen 82 auf. Jede Nut
66 weist geneigte Seitenflachen 70, 72 auf, wobei die Seitenflichen 72 steiler geneigt
sind und als Drehmomentmitnahmeflichen vorgesehen sind. Eine zu der fiinften
Schnittstelle 50 korrespondierende Schnittstelle weist drei korrespondierende Rippen

78 auf (dargestellt in Fig. 2).

[0033] Die axialen Flichen 82 sind nicht notwendigerweise zur Anlage mit
einer korrespondierenden Flache der sechsten Schnittstelle 52 gedacht. Die Tragbe-
reiche werden stattdessen lediglich durch Teilflichen an den Seitenwdnden der
Nuten 66 der fiinften Schnittstelle 50 gebildet. Zwischen axialer Flache 82 und einer
gegeniiber liegenden axialen Fliche 84 an der sechsten Schnittstelle 52 bleibt damit
ein kleiner Spalt. Dies vereinfacht die Herstellung, weil, im Unterschied zu einer
vollflichigen Anlage an der axialen Fliche 82, lediglich die kleineren Tragbereiche an
den Nuten 66 eng toleriert hergestellt werden miissen. Mit anderen Worten, die
Genauigkeit der mit der fiinften und sechsten Schnittstelle 50, 52 realisierten An-
kopplung wird durch auflerhalb der begrenzten Tragbereiche ggf. auftretende Ober-
flachenfehler nicht gestort, falls solche an den aufderhalb der Tragbereiche liegenden,
axialen Flichen 82 vorhanden sein sollten. Entsprechende Uberlegungen gelten fiir
die gegeniiberliegende axiale Flache 84 an der sechsten Schnittstelle 52. Diese Erwa-
gungen sind in der Produktion von besonderer Bedeutung, weil die die Hartmetall-
Schneidplatten bildenden, gesinterten Rohlinge aufwindig zu bearbeiten sind. Die
hier dargelegten Uberlegungen zu fiinfter und sechster Schnittstelle 50, 52 gelten

entsprechend z.B. fiir erste und zweite Schnittstelle 28, 36.

[0034] Die Erfindung stellt ein einfach herzustellendes und leicht zu bedie-
nendes Werkzeug dar, mit dem Doppel- oder Mehrfachbearbeitungen mit hoher
Genauigkeit in einem Arbeitsgang angefertigt werden konnen. Mit nur zwei neuen

Bauteilen (einer ersten Schneidplatte mit zwei Schnittstellen und einem Distanzele-



WO 2012/076338 PCT/EP2011/070811

11

ment) entsteht ein neuartiges Werkzeug, das eine bedeutende Arbeitserleichterung
beim der Vornahme von mehreren, insbesondere gleichartigen Bearbeitungsvorgan-
gen bietet. Mit dem vorgeschlagenen Werkzeug kann dabei ein einziges Werkstiicks
bearbeitet werden. Es ist aber auch geeignet, mehrere Werkstiicke gleichzeitig zu
bearbeiten, indem diese im Paket gestapelt bearbeitet werden. Bei dem erfindungs-
gemdfien Werkzeug kann es sich ferner sowohl um ein rotierendes als auch ein

stehendes spanabhebendes Werkzeug handeln.
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Patentanspriiche

1. Schneidwerkzeug (10) zur spanenden Bearbeitung eines Werkstticks mit:

- einem Halter (12) mit einer achsparallelen Halterbohrung (30) und einer
ersten Schnittstelle (28) zur Ankoppelung einer Schneidplatte (14) mit einer
mit der ersten Schnittstelle (28) korrespondierenden Schnittstelle (36),

- einer ersten Schneidplatte (14) mit einer mit der ersten Schnittstelle (28)
korrespondierenden zweiten Schnittstelle (36) zur Ankopplung an einer mit
der zweiten Schnittstelle (36) korrespondierenden Schnittstelle (28) und mit
einer gegeniiberliegend angeordneten dritten Schnittstelle (38),

- einem Distanzelement (16) mit einer mit der dritten Schnittstelle (38) korres-
pondierenden vierten Schnittstelle (46) zur Ankopplung an einer mit der vier-
ten Schnittstelle (46) korrespondierenden Schnittstelle (38) und mit einer ge-
geniiberliegend angeordneten fiinften Schnittstelle (50),

- einer zweiten Schneidplatte (18) mit einer mit der fiinften Schnittstelle (50)
korrespondierenden sechsten Schnittstelle (52) zur Ankopplung an einer mit
der sechsten Schnittstelle (52) korrespondierenden Schnittstelle (50), und

- mindestens einem Befestigungselement (20) zur Befestigung der Schneidplat-
ten (14,18), des Distanzelements (16) und des Halters (12) miteinander, wobei
die erste Schneidplatte (14), die zweite Schneidplatte (18) und das Distanzele-
ment (16) in deren Liangsrichtung jeweils eine zu der Halterbohrung (30) ko-
axiale Bohrung (42) zur Aufnahme des mindestens ersten Befestigungsele-

ments (20) aufweisen.

2. Schneidwerkzeug (10) nach Anspruch 1, wobei die erste Schnittstelle (28) und
die fliinfte Schnittstelle (50) im Wesentlichen gleich ausgestaltet sind.

3. Schneidwerkzeug (10) nach einem der vorherigen Anspriiche, wobei die erste
(28) und flinfte Schnittstelle (50) zueinander um die Halterldngsachse verdreht

angebracht sind.

4. Schneidwerkzeug (10) nach einem der vorherigen Anspriiche, wobei die
Halterbohrung (30) ein Innengewinde (32) aufweist und das Befestigungsele-
ment (20) eine Schraube mit einem korrespondierenden Aufiengewinde (34)

ist und alle Bohrungen (42) durchgiangig sind.
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Schneidwerkzeug (10) nach einem der vorherigen Anspriiche mit mehreren

sich abwechselnden Distanzelementen (16) und ersten Schneidplatten (14).

Schneidwerkzeug (10) nach einem der vorherigen Anspriiche, wobei die flinfte
Schnittstelle (50) des Distanzelements (16) mit der vierten Schnittstelle (46)
korrespondiert, so dass mehrere Distanzelemente (16) aneinander gekoppelt

werden konnen.

Schneidwerkzeug (10) nach einem der vorherigen Anspriiche, wobei die vierte
Schnittstelle (46) mindestens eine Anlageflache aufweist, wobei sich in einem

axialen Bereich nur radiale Anlageflachen (44) befinden.

Schneidwerkzeug (10) nach einem der vorherigen Anspriiche, wobei die dritte
Schnittstelle (38) drei radiale Anlageflichen (44) aufweist, die zueinander un-

ter einem Winkel von 60° verlaufen.

Schneidwerkzeug (10) nach einem der vorherigen Anspriiche, wobei das
Befestigungselement (20) eine Innenbohrung zur Zufiithrung von Kiihlmittel

und/oder zur Durchfithrung eines Befestigungselements aufweist.

Schneidwerkzeug (10) nach einem der vorherigen Anspriiche, wobei die erste
Schnittstelle (28) drei radial ausgerichtete Nuten (66) aufweist und die zweite
Schnittstelle (36) drei dazu korrespondierende Rippen (78) aufweist.

Schneidwerkzeug (10) nach Anspruch 10, wobei jede Nut (66) eine erste und
eine zweite geneigte Seitenfliche (70,72) aufweist, wobei die zweite Seitenfld-

che (72) steiler geneigt ist als die erste geneigte Seitenflache (70).

Schneidplatte (14) fiir ein Schneidwerkzeug (10), insbesondere nach einem der
vorstehenden Anspriiche, zur spanenden Bearbeitung eines Werkstticks, wobei
das Schneidwerkzeug (10) einen Halter (12) mit einer achsparallelen Halter-
bohrung (30) und einer ersten Schnittstelle (28) zur Ankopplung einer
Schneidplatte (14) mit einer mit der ersten Schnittstelle (28) korrespondieren-

den Schnittstelle (36) aufweist, wobei die Schneidplatte (14) aufweist:
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eine zu der ersten Schnittstelle (28) korrespondierende zweite Schnittstelle
(36) zur Ankopplung der ersten Schneidplatte (14) an einer mit der zweiten
Schnittstelle (36) korrespondierenden Schnittstelle (28),

eine gegeniberliegend angeordnete dritte Schnittstelle (38) zur Ankopplung
an einer mit der dritten Schnittstelle (38) korrespondierenden Schnittstelle
(46),

eine mit der Halterbohrung (30) koaxiale Bohrung (42), und

mindestens ein an dem Umfang der Schneidplatte (14) angeordnetes Schneid-

element (40).

Distanzelement (16) fiir ein Schneidwerkzeug (10), insbesondere nach einem
der Anspriiche 1 bis 10, zur spanenden Bearbeitung eines Werkstiicks, wobei
das Schneidwerkzeug (10) einen Halter (12) mit einer achsparallelen Halter-
bohrung (30) und einer ersten Schnittstelle (28) am werkstiickseitigen Ende,
eine ersten Schneidplatte (14) mit einer mit der ersten Schnittstelle (28) kor-
respondierenden zweiten Schnittstelle (36) und einer gegentiberliegend ange-
ordneten dritten Schnittstelle (38) und eine zweite Schneidplatte (18) mit ei-
ner mit der flinften Schnittstelle (50) korrespondierenden sechsten Schnittstel-
le (52) aufweist, wobei das Distanzelement (16) aufweist:

eine mit der dritten Schnittstelle (38) korrespondierende vierte Schnittstelle
(46) zur Ankopplung an einer mit der vierten Schnittstelle (46) korrespondie-
renden Schnittstelle (38),

eine gegentiiberliegend angeordnete flinfte Schnittstelle (50) zur Ankopplung
an einer mit der fiinften Schnittstelle (50) korrespondierenden Schnittstelle
(52), und

eine mit der Halterbohrung (30) koaxiale Bohrung (42).
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