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Beschreibung

AUSWECHSELBARER SCHNEIDKOPF, WERKZEUGSCHAFT UND SCHAFTWERKZEUG

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft einen auswechselbaren Schneidkopf, einen Werk-
zeugschaft fir ein rotierendes Schneidwerkzeug und ein rotierendes Schaftwerkzeug mit einem
auswechselbaren Schneidkopf und einem Werkzeugschaft.

[0002] Fir die spanabhebende Bearbeitung von verschiedenen Werkstoffen, wie insbesondere
Metall aber auch z.B. Verbundwerkstoffen, wie z.B. faserverstarkten Kunststoffen, werden
haufig rotierende Werkzeuge eingesetzt, die eine Mehrzahl von Schneiden aufweisen. Um eine
moglichst gute Bestandigkeit der Schneiden zu erzielen, werden diese haufig aus Hartmetall
oder Cermet gefertigt. Hartmetall und Cermets sind besonders harte und verschleibestéandige
Werkstoffe, bei denen Hartstoffe, wie insbesondere Karbide, Karbonitride, Karboxide und/oder
Karbooxonitride von insbesondere Ubergangsmetallen in einer duktilen metallischen Matrix
eingebettet sind, die insbesondere (iberwiegend Cobalt, Nickel und/oder Eisen aufweisen kann.
Insbesondere kommen haufig Hartmetalle zum Einsatz, bei denen harte Wolframkarbidkdrner in
einer Matrix aus Cobalt und/oder Nickel eingebettet sind.

[0003] Es ist dabei einerseits bekannt, insbesondere rotierende Werkzeuge wie Fraser oder
Bohrer mit relativ kleinem Durchmesser vollstandig aus Hartmetall oder Cermet herzustellen.
Andererseits ist es auch bekannt, insbesondere Werkzeuge wie Fraser oder Bohrer mit gréf3e-
rem Durchmesser als Werkzeuge auszubilden, bei denen die Schneiden durch mehrere
Schneideinsatze aus Hartmetall oder Cermet gebildet sind, die auswechselbar in entsprechen-
den Aufnahmen an einem Werkzeugschaft befestigt sind, der Ublicherweise z.B. aus Werk-
zeugstahl gefertigt ist. Ferner sind rotierende Werkzeuge, wie insbesondere Fraser oder Bohrer,
bekannt, bei denen ein auswechselbarer Schneidkopf, der aus Hartmetall oder Cermet besteht,
an einem freien Ende eines Werkzeugschaftes aus einem zdheren Material, wie z.B. Werk-
zeugstahl, Idsbar befestigt ist. Der auswechselbare Schneidkopf kann dabei eine oder mehrere
Schneiden aufweisen, die z.B. durch eine Schleifbearbeitung des Schneidkopfes erzeugt wer-
den kbénnen.

[0004] WO 2013/106875 A1 beschreibt eine Hartwerkstoff-Gewindeverbindung bei der ein
Aullengewinde und ein mit diesem zusammenwirkendes Innengewinde eine unterschiedliche
Gewindesteigung aufweisen.

[0005] WO 96/06702 A1 beschreibt ein Schaftwerkzeug mit einem Werkzeugschaft und einem
auswechselbaren Schneidkopf, der durch einen einstlickigen Hartmetallkdrper gebildet ist und
Uber eine Gewindeverbindung mit dem Werkzeugschaft verbunden ist. Die Gewindeverbindung
wird durch ein an dem Schneidkopf ausgebildetes Aulengewinde und ein mit diesem zusam-
menwirkendes Innengewinde an einem freien Ende des Werkzeugschaftes gebildet. Auf beiden
Seiten des Aullengewindes und des Innengewindes sind zusammenwirkende radiale Abst(itz-
flachen flr eine radiale Abstiitzung vorgesehen. Fir die axiale Abstlitzung sind ferner zusam-
menwirkende axiale Abstiutzflachen an dem Schneidkopf und an dem Werkzeugschaft vorgese-
hen.

[0006] An einer solchen Ausgestaltung eines Schaftwerkzeugs mit einem Werkzeugschaft und
einem auswechselbaren Schneidkopf ist es vorteilhaft, dass im Vergleich mit einem vollstandig
aus Hartmetall oder Cermet gefertigten Schaftwerkzeug weniger Material des relativ teuren
Hartwerkstoffes eingesetzt werden muss. Andererseits besteht bei bekannten derartigen
Schaftwerkzeugen, die einen auswechselbaren Schneidkopf aufweisen, das Problem, dass ein
Materialversagen des Schneidkopfes haufig insbesondere in dem Bereich zwischen dem Au-
lfengewinde des Verbindungsabschnitts und einem Arbeitsbereich, in dem die Schneiden aus-
gebildet sind, auftritt.

[0007] Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung, einen verbesserten auswechselbaren
Schneidkopf, einen verbesserten Werkzeugschaft flir ein rotierendes Werkzeug und ein verbes-
sertes rotierendes Schaftwerkzeug bereitzustellen.
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[0008] Die Aufgabe wird durch einen auswechselbaren Schneidkopf nach Anspruch 1 geldst.
Vorteilhafte Weiterbildungen sind in den abhangigen Anspriichen angegeben.

[0009] Der Schneidkopf weist einen Arbeitsbereich und einen einstlickig mit dem Arbeitsbereich
ausgebildeten Verbindungsabschnitt mit einem Auliengewinde auf. Der Schneidkopf weist eine
Langsachse auf. Zwischen dem Arbeitsbereich und dem Auf3engewinde ist eine Abstitzflache
zum Abstiitzen an einer korrespondierenden Anlageflache eines Werkzeugschaftes ausgebil-
det. Die Abstitzflache ist in einem Schnitt in einer Ebene, die die Lédngsachse enthalt, ge-
krimmt ausgebildet.

[0010] Unter einer Abstlitzflache ist vorliegend eine Flache zu verstehen, die dazu ausgebildet
ist, dass sich der Schneidkopf mit dieser Flache an der korrespondierenden Anlageflache eines
Werkzeugschaftes abstiitzt. Mit anderen Worten handelt es sich um eine Flache, die dazu
ausgebildet ist, an einer Anlageflache berlihrend anzuliegen. Der Arbeitsbereich kann z.B.
bereits mit entsprechenden Schneiden fur eine zerspanende Bearbeitung versehen sein. Es ist
jedoch z.B. auch mdéglich, dass der Arbeitsbereich noch eine Rohlingsform aufweist, in der erst
noch die Schneiden (z.B. durch eine Schleifbearbeitung) ausgebildet werden missen. Die
gekrimmte Abstltzflache kann z.B. eine konvexe Form, eine konkave Form oder Kombinatio-
nen von diesen aufweisen. Durch die gekrimmte Ausbildung der Abstitzflache ist eine Ausge-
staltung gewahlt, die besonders gut auf die speziellen Materialeigenschaften von insbesondere
Hartmetall oder Cermet abgestimmt ist. Diese Ublicherweise fir einen Schneidkopf zum Einsatz
kommenden Materialien reagieren sehr empfindlich auf Zugspannungen. Aufgrund der ge-
krimmten Ausbildung der Abstitzflache werden Zugspannungen in dem Material des Schneid-
kopfes niedrig gehalten und es werden durch die normale Krafteinleitung insbesondere Kerb-
wirkungen und Konzentrationen von Zugspannungen, die zu einer Rissbildung filhren kdnnten,
weitestgehend vermieden. Ferner erfolgt die Krafteinleitung bei einer zerspanenden Bearbei-
tung mit dem Schneidkopf aufgrund der gekriimmten Ausbildung der Abstiitzflache zumindest
Uberwiegend senkrecht zu der Abstltzflache, was sich positiv auf die Stabilitat auswirkt. Nicht
gekrimmte Flachen, wie z.B. Kegel oder Zylinder, kdnnen Krafte senkrecht zur Oberflache nur
aus einer bestimmten Richtung aufnehmen, wohingegen gekrimmte Flachen bei aus verschie-
denen Richtungen einwirkenden Kraften diese jeweils senkrecht zur Oberflache aufnehmen
kénnen. Senkrecht zur Flache bedeutet dabei, dass keine gefahrlichen Zugspannungen auftre-
ten. Verglichen mit z.B. der in der eingangs genannten WO 96/06702 A1 beschriebenen Gestal-
tung, bei der sich zwischen der als axiale Abstitzflache dienenden ringférmigen Schulter und
der als radiale Abstltzflache dienenden Zylinderflache in der Ecke aufgrund von Kerbkraften
lokale Spannungskonzentrationen ausbilden, die zu einem Materialversagen flihren koénnen,
wird mit der erfindungsgemalien Losung auch bei groferen axialen Langen des Schneidkopfes
eine deutlich stabilere Ausgestaltung erreicht. Insbesondere wird anstelle von zwei separaten
Abstltzflachen in dem Bereich zwischen dem Aullengewinde und dem Arbeitsbereich eine
durchgehende gekriimmte Abstitzflache bereitgestellt, die sowohl eine radiale als auch eine
axiale Abstitzung bewirkt. Die gekriimmte Abstiitzflache kann sich dabei bevorzugt in der radia-
len Richtung im Wesentlichen Uber den gesamten Bereich zwischen dem Auf3engewinde und
dem Arbeitsbereich erstrecken. Es ist jedoch z.B. auch méglich, dass eine oder mehrere weite-
re Flachen vorhanden sind, die jedoch insgesamt deutlich kleinere Teilbereiche in der radialen
Richtung abdecken. Bevorzugt verjingt sich der Schneidkopf in dem Bereich zwischen dem
Arbeitsbereich und dem Auflengewinde Kkontinuierlich. Das Auf3engewinde kann insbesondere
als im Wesentlichen zylindrisches Gewinde ausgebildet sein. Es ist z.B. jedoch auch mdglich,
dass sich der Au3endurchmesser des Aul3engewindes mit zunehmendem Abstand von dem
Arbeitsbereich verjingt, insbesondere konisch verjingt. Das Auf3engewinde kann die Zahnform
eines Standardgewindes aufweisen, z.B. als metrisches Regelgewinde ausgefiihrt sein, es sind
jedoch auch abweichende Zahnformen moglich, wie z.B. Rundgewinde, Rechteckgewinde,
Trapezgewinde, Sdgezahngewinde, Panzerrohrgewinde, Flachgewinde, Whitworth Rohrgewin-
de, UNC, UNF, etc. Bevorzugt ist das Aufldengewinde als Feingewinde mit geringer Steigung
und geringer Gewindetiefe ausgebildet.

[0011] Gemal} einer Weiterbildung ist die Abstltzflache derart gekrimmt ausgebildet, dass sie
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in einem Schnitt in einer Ebene, die die Langsachse enthalt, in jedem Punkt einen lokalen
Krimmungsradius r, 2 1 mm aufweist, bevorzugt r, 2 1,5 mm. In diesem Fall ist ein ausreichend
grofer Krimmungsradius sichergestellt, der es ermdglicht, die auftretenden Zugspannungen
gering zu halten. Der Krimmungsradius kann dabei Uber die gesamte Abstitzflache z.B. den-
selben Radius aufweisen, z.B. kann die Abstitzflache insbesondere als Teilflache eines Torus
ausgebildet sein, oder der Krimmungsradius kann auch variieren. Bevorzugt kann die Abstlitz-
flache die Form einer Teilflache eines Reifens oder Donuts aufweisen, insbesondere rotations-
symmetrisch beziiglich der Langsachse des Schneidkopfes ausgebildet sein.

[0012] Gemal} einer Weiterbildung ist die Abstitzflache konkav gekrimmt ausgebildet. In die-
sem Fall I&sst sich die Abstutzflache in zuverlassiger und kostenguinstiger Weise herstellen und
ermdglicht gleichzeitig als Fuhrungsflache bei einem Einschrauben des Schneidkopfes eine
besonders gute Zentrierung und Positionierung.

[0013] Gemal} einer Weiterbildung weist das AulRengewinde auf seiner dem Arbeitsbereich
zugewandten Seite einen Durchmesser d, und der Arbeitsbereich auf seiner dem Auf3engewin-
de zugewandten Seite einen Durchmesser D, auf und die gekrimmte Abstitzflache erstreckt
sich zwischen dem Auflengewinde und dem Arbeitsbereich in der radialen Richtung tber eine
Breite A, 2 0,75" (D,-dJ.)/2. In diesem Fall wird der Unterschied in der radialen Erstreckung
zwischen dem Arbeitsbereich und dem Aufiengewinde deutlich Uberwiegend durch die ge-
krimmte Abstltzflache Uberbriickt, was eine besonders zuverldssige Positionierung und Ab-
sttzung sowohl in der radialen Richtung als auch in der axialen Richtung ermdglicht. Mehr
bevorzugt gilt A, = 0,80* (D,-d,)/2, insbesondere A, = 0,85* (D,-d,)/2.

[0014] Gemal} einer Weiterbildung ist auf der von dem Arbeitsbereich abgewandten Seite des
Auflengewindes eine weitere Abstltzflache zum Abstitzen an einer weiteren korrespondieren-
den Anlageflache des Werkzeugschaftes ausgebildet. In diesem Fall wird eine noch bessere
Positionierung und Abstltzung ermdéglicht, bei der die Krafte besonders gleichmaRig verteilt
werden. Die weitere Abstltzflache kann sich insbesondere unmittelbar an das Auliengewinde
anschlieBen oder es kann auch ein Ubergangsbereich zwischen dem AuRengewinde und der
weiteren Abstitzflache vorgesehen sein.

[0015] Bevorzugt kann sich die weitere Abstlitzflache mit zunehmendem Abstand von dem
Arbeitsbereich verjlingen. Dabei kann die weitere Abstitzflache ebenfalls gekrimmt ausgebildet
sein, insbesondere ebenfalls konkav gekrimmt. Die weitere Abstitzflache kann dabei einen
gréReren Krimmungsradius als die zuvor beschriebene Abstitzflache zwischen dem Auf3en-
gewinde und dem Arbeitsbereich aufweisen. Bevorzugt ist die weitere Abstltzflache rotations-
symmetrisch bezlglich der Langsachse ausgebildet. Bevorzugt kann auch die weitere Abst(itz-
flache die Form einer Teilflache eines Reifens oder Donuts aufweisen, insbesondere die Form
einer Teilflache eines Torus.

[0016] Die Aufgabe wird auch durch einen Werkzeugschaft fiir ein rotierendes Schneidwerk-
zeug nach Anspruch 6 geldst. Vorteilhafte Weiterbildungen sind in den abhangigen Anspriichen
angegeben.

[0017] Der Werkzeugschaft erstreckt sich entlang einer Langsachse und hat eine an einem
freien Ende ausgebildete Ausnehmung mit einem Innengewinde zur Aufnahme eines auswech-
selbaren Schneidkopfes, der ein korrespondierendes Aufiengewinde aufweist. Der Werkzeug-
schaft weist zwischen dem Innengewinde und dem freien Ende eine Anlageflache zum Abstit-
zen einer korrespondierenden Abstitzflache des Schneidkopfes auf. Die Anlageflache ist in
einem Schnitt in einer Ebene, die die Langsachse enthalt, gekrimmt ausgebildet.

[0018] Unter einer Anlageflache ist eine Flache zu verstehen, die dazu ausgebildet ist, dass
sich ein Schneidkopf mit einer korrespondierenden Abstltzflache an dieser abstlitzt, diese
somit berthrt. Durch die gekrimmte Form der Anlageflache wird eine besonders schonende
Krafteinleitung in den Schneidkopf ermdglicht, die insbesondere die Eigenschaften des typi-
schen Materials eines solchen Schneidkopfes, wie insbesondere Hartmetall oder Cermet, be-
riicksichtigt. Uber die gekriimmte Anlageflédche wird eine Krafteinleitung (iberwiegend senkrecht
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zu der Anlageflache erzielt. Uber die gekriimmte Ausgestaltung der Anlagefliche werden dabei
gleichzeitig eine axiale und eine radiale Positionierung erzielt und die Anlageflache wirkt ferner
bei dem Einschrauben eines Schneidkopfes als Fihrungsflache. Die gekrimmte Anlageflache
kann insbesondere eine konvex gekrimmte Form, eine konkav gekrimmte Form oder Kombi-
nationen von diesen aufweisen. Die gekrimmte Anlageflache kann sich bevorzugt zumindest im
Wesentlichen von dem Aullenumfang des Werkzeugschaftes in radialer Richtung bis zu dem
Durchmesser des Innengewindes auf der dem freien Ende zugewandten Seite erstrecken. Es
ist jedoch auch mdglich, dass neben der gekrimmten Anlageflache noch eine oder mehrere
weitere Flachen vorgesehen sind, die sich insgesamt lGiber kleinere Teilbereiche in der radialen
Richtung erstrecken. Das Innengewinde kann insbesondere als im Wesentlichen zylindrisches
Gewinde ausgebildet sein, es ist jedoch z.B. auch mdglich, dass sich das Innengewinde mit
zunehmendem Abstand von dem freien Ende verjlngt, insbesondere konisch verjlingt. Das
Innengewinde kann dabei insbesondere eine Standard-Zahnform aufweisen, wie es z.B. bei
einem metrischen Regelgewinde der Fall ist, es sind jedoch z.B. auch andere Gewindeformen
wie z.B. Rundgewinde, Flachgewinde, Sagezahngewinde, Panzerrohrgewinde, Whitworth
Rohrgewinde, UNC, UNF, Trapezgewinde, etc. moglich. Bevorzugt ist das Innengewinde als
Feingewinde mit geringer Gewindesteigung und geringer Gewindetiefe ausgebildet.

[0019] Gemal} einer Weiterbildung ist die Anlageflache derart gekrimmt ausgebildet, dass sie
in einem Schnitt in einer Ebene, die die Langsachse enthalt, in jedem Punkt einen lokalen
Kriimmungsradius r; = 1 mm aufweist, bevorzugt r; 2 1,5 mm. In diesem Fall ist der Krimmungs-
radius ausreichend grof, um zu hohe lokale Spannungskonzentrationen zu vermeiden. Der
Kriimmungsradius kann dabei z.B. Uber die gesamte Erstreckung der Anlageflache im Wesent-
lichen konstant sein, wie es z.B. bei einer Teilflache eines Torus der Fall ist. Es ist jedoch z.B.
auch mdoglich, dass die Anlageflache einen variierenden Radius aufweist. Bevorzugt ist die
Anlageflache jedoch rotationssymmetrisch beziiglich der Langsachse ausgebildet und weist die
Form einer Teilflache eines Reifens oder Donuts auf.

[0020] Gemal} einer Weiterbildung weist das Innengewinde auf seiner dem freien Ende zuge-
wandten Seite einen Durchmesser d; und der Werkzeugschaft an seinem freien Ende einen
Durchmesser D; auf und die gekriimmte Anlageflache erstreckt sich zwischen dem Innengewin-
de und dem freien Ende in der radialen Richtung tber eine Breite A; 2 0,75 * (D; - d))/2. In die-
sem Fall wird der Unterschied in der radialen Erstreckung zwischen dem Auf3enumfang des
freien Endes und dem Innengewinde deutlich Uberwiegend durch die gekrimmte Anlageflache
Uberbriickt, was eine besonders zuverlassige Positionierung und Abstitzung sowohl in der
radialen Richtung als auch in der axialen Richtung ermdéglicht. Mehr bevorzugt gilt A; =2 0,80* (Dr-
di)/2, insbesondere A; = 0,85* (Di-d))/2.

[0021] Gemal} einer Weiterbildung ist die Anlageflache konvex gekrimmt ausgebildet. In die-
sem Fall erfolgt die Krafteinleitung auf einen einzuschraubenden Schneidkopf besonders
gleichmafig und die Anlageflache dient bei dem Einschrauben gleichzeitig als Fuhrungsflache.

[0022] Gemal} einer Weiterbildung weist die Ausnehmung auf einer von dem freien Ende ab-
gewandten Seite des Innengewindes eine weitere Anlageflache zum Abstiitzen einer weiteren
Abstutzflache des Schneidkopfes auf. In diesem Fall wird eine noch bessere Positionierung und
Abstiitzung ermdglicht, bei der die Krafte besonders gleichmaRig verteilt werden. Die weitere
Abstlitzflache kann sich dabei insbesondere unmittelbar an das Innengewinde anschlie3en oder
es kann auch ein zwischengeordneter Ubergangsbereich vorgesehen sein.

[0023] Wenn sich der Querschnitt der weiteren Anlageflache mit zunehmendem Abstand von
dem Innengewinde verjlingt, ist eine besonders genaue Positionierung und Ausrichtung in der
radialen Richtung ermdglicht und die weitere Anlageflache dient auch als Fihrungsflache bei
einem Einschrauben eines Schneidkopfes. Die weitere Anlageflache kann bevorzugt ebenfalls
gekriimmt ausgebildet sein, insbesondere ebenfalls konvex gekrimmt. Die weitere Anlagefla-
che kann dabei einen grofieren Krimmungsradius als die zuvor beschriebene Anlageflache
zwischen dem Innengewinde und dem freien Ende des Werkzeugschaftes aufweisen. Bevor-
zugt ist die weitere Anlageflache rotationssymmetrisch bezliglich der Langsachse ausgebildet.
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Bevorzugt kann auch die weitere Anlageflache die Form einer Teilfldche eines Reifens oder
Donuts aufweisen, insbesondere die Form einer Teilflache eines Torus.

[0024] Die Aufgabe wird auch durch ein rotierendes Schneidwerkzeug nach Anspruch 12 ge-
I6st. Vorteilhafte Weiterbildungen sind in den abhangigen Anspriichen angegeben.

[0025] Das rotierende Schaftwerkzeug weist auf: einen auswechselbaren Schneidkopf, der
einen Arbeitsbereich und einen einstlickig mit dem Arbeitsbereich ausgebildeten Verbindungs-
abschnitt mit einem Aullengewinde aufweist, und einen Werkzeugschaft, der sich entlang einer
Langsachse erstreckt und ein Innengewinde aufweist, das mit dem Auf3engewinde des Verbin-
dungsabschnittes zusammenwirkt. Zwischen dem Arbeitsbereich und dem Auflengewinde des
Schneidkopfes ist eine Abstltzflache zum Abstlitzen an einer korrespondierenden Anlageflache
des Werkzeugschaftes, die zwischen dem Innengewinde und einem freien Ende des Werk-
zeugschaftes angeordnet ist, ausgebildet. Die Abstiitzflaiche und die korrespondierende Anlage-
flache sind in einem Schnitt in einer Ebene, die die Langsachse enthalt, jeweils gekrimmt aus-
gebildet. Durch die gekrimmte Ausbildung der Abstlitzflache und der mit dieser korrespondie-
renden Anlageflache wird eine gleichzeitige radiale und axiale Ausrichtung und Positionierung
des Schneidkopfes ermdglicht, bei der insbesondere Konzentrationen von Zugspannungen in
dem Material des Schneidkopfes verhindert werden und die wirkenden Kréfte bei einer zerspa-
nenden Bearbeitung mit dem Schaftwerkzeug im Wesentlichen senkrecht zu der Abstutzflache
eingeleitet werden. Die Abstutzflache und die korrespondierende Anlageflache weisen dabei
bevorzugt dieselbe Krimmung auf, sodass eine flachige Abstltzung zwischen diesen beiden
Flachen gewahrleistet ist. Insbesondere sind sowohl die Abstitzflache als auch die Anlagefla-
che bevorzugt rotationssymmetrisch bezlglich der Langsachse ausgebildet. Besonders bevor-
zugt kann der Schneidkopf derart ausgebildet sein, dass er sich von dem Arbeitsbereich zu dem
Aullengewinde kontinuierlich verjingt. Das Aufdengewinde des Schneidkopfes und das damit
zusammenwirkende Innengewinde des Werkzeugschaftes kdnnen insbesondere eine zylindri-
sche Auldenkontur aufweisen. Es ist jedoch z.B. auch moglich, dass sich die Gewinde mit zu-
nehmendem Abstand von dem Arbeitsbereich verjlingen, z.B. insbesondere konisch verjlingen.
Die Gewinde kdnnen dabei insbesondere z.B. als Standardgewinde ausgebildet sein, z.B. als
metrische Regelgewinde, oder aber auch abweichende Zahnformen aufweisen, z.B. als Tra-
pezgewinde, Sagezahngewinde, Panzerrohrgewinde, Flachgewinde, Rundgewinde, Whitworth
Rohrgewinde, UNC, UNF etc. ausgebildet sein. Bevorzugt sind das Auflengewinde und das
Innengewinde dabei jeweils als Feingewinde mit geringer Gewindesteigung und geringer Ge-
windetiefe ausgebildet. In einer besonders bevorzugten Ausgestaltung kénnen das Aufienge-
winde und das Innengewinde dabei eine leicht unterschiedliche Gewindesteigung aufweisen,
wie es in der eingangs zitierten WO 2013/106875 A1 beschrieben ist.

[0026] Gemal} einer Weiterbildung ist die Abstltzflache konkav gekrimmt ausgebildet und die
Anlageflache ist konvex gekrimmt ausgebildet. In diesem Fall ist eine besonders gute Positio-
nierung und Zentrierung des Schneidkopfes gewahrleistet und es erfolgt eine besonders un-
problematische Krafteinleitung in den Schneidkopf, bei der hohe lokale Zugspannungen zuver-
Iassig vermieden werden.

[0027] Gemal} einer Weiterbildung ist die Abstlitzflache derart gekrimmt ausgebildet, dass sie
in einem Schnitt in einer Ebene, die die Langsachse enthalt, in jedem Punkt einen lokalen
Krimmungsradius r, 2 1 mm aufweist, bevorzugt r, 2 1,5 mm. Der Krimmungsradius kann
dabei Uber die gesamte Abstitzflache konstant sein, wie es bei einer Ausgestaltung der Ab-
stltzflache als Teilflache eines Torus der Fall ist, oder es kann z.B. auch ein variierender Radi-
us vorgesehen sein. Bevorzugt weist die korrespondierende Anlageflache jeweils einen ent-
sprechenden lokalen Radius auf. Bevorzugt kdnnen die Abstutzflache und die Anlageflache
jeweils die Form einer Teilflache eines Reifens oder eines Donuts aufweisen, wobei dieser
Reifen oder Donut in einer Ebene, die die Ladngsachse des Schaftwerkzeugs enthalt nicht zwin-
gend einen exakt kreisférmigen oder elliptischen Querschnitt aufweisen muss.

[0028] Gemald einer Weiterbildung weist der Schneidkopf auf einer von dem Arbeitsabschnitt
abgewandten Seite des Aul3engewindes eine weitere Abstitzflache auf, die sich an einer weite-
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ren Anlageflache des Werkzeugschaftes abstlitzt, die auf einer von dem freien Ende des Werk-
zeugschaftes abgewandten Seite des Innengewindes in der Ausnehmung ausgebildet ist. In
diesem Fall ist eine besonders stabile Ausrichtung und Positionierung des Schneidkopfes er-
mdoglicht. Bevorzugt kann sich der Querschnitt der weiteren Anlageflache mit zunehmendem
Abstand von dem Innengewinde verjiingen, sodass sich der Innenquerschnitt der Ausnehmung
verjungt. Dabei kann die weitere Anlageflache insbesondere ebenfalls in einer Ebene, die die
Langsachse enthalt, gekrUmmt ausgebildet sein, insbesondere bevorzugt konvex gekrimmt.
Dabei kann die weitere Anlageflache insbesondere einen gréReren Krimmungsradius als die
zuvor beschriebene Anlageflache zwischen dem freien Ende des Werkzeugschaftes und dem
Innengewinde aufweisen. Bevorzugt kann auch die weitere Anlageflache die Form einer Teilfla-
che eines Reifens oder eines Donuts aufweisen. Der Schneidkopf kann insbesondere bevorzugt
aus Hartmetall oder Cermet gebildet sein. Der Schneidkopf kann dabei z.B. bereits mit Schnei-
den versehen sein oder aber als Rohling ausgebildet sein, in dem die Schneiden noch durch
eine nachfolgende Bearbeitung, wie z.B. eine Schleifbearbeitung, ausgebildet werden muiissen.
Der Werkzeugschaft kann insbesondere aus einem zaheren Material, wie z.B. Werkzeugstahl,
gebildet sein.

[0029] Weitere Vorteile und Zweckmaligkeiten der Erfindung ergeben sich anhand der nach-
folgenden Beschreibung von Ausflihrungsbeispielen unter Bezugnahme auf die beigefligten
Figuren.

[0030] Von den Figuren zeigen:

[0031] Fig. 1: eine perspektivische Darstellung eines Werkzeugschaftes fiir ein rotierendes
Schneidwerkzeug gemal einer Ausflihrungsform;

[0032] Fig. 2: eine perspektivische Darstellung eines auswechselbaren Schneidkopfes gemaf}
einer Ausfiihrungsform;

[0033] Fig. 3: eine teilgeschnittene Explosionsdarstellung eines Schaftwerkzeugs gemafd der
Ausflhrungsform;

[0034] Fig. 4: eine Fig. 3 entsprechende weitere Darstellung zur Erlauterung der Form von
Abstitzflachen und korrespondierenden Anlageflachen;

[0035] Fig. 5: eine vergrofRerte Schnittdarstellung eines Teils des Schaftwerkzeugs im zu-
sammengesetzten Zustand; und

[0036] Fig. 6: eine Fig. 5 entsprechende vergriferte teilgeschnittene Darstellung des Schaft-
werkezeugs.

AUSFUHRUNGSFORM

[0037] Eine Ausfuhrungsform wird im Folgenden unter Bezugnahme auf die Fig. 1 bis Fig. 6
eingehender beschrieben.

[0038] Das rotierende Schaftwerkzeug 1 gemald der Ausfilhrungsform ist als ein Schaftfraser
ausgebildet, der einen sich entlang einer Langsachse L erstreckenden Werkzeugschaft 2 und
einen auswechselbaren Schneidkopf 3 aufweist. Gemal einer Abwandlung ist es alternativ z.B.
jedoch auch mdoglich, das rotierende Schaftwerkzeug 1 als einen Bohrer auszubilden. In den
Figuren ist der Schneidkopf 3 jeweils als Rohling dargestellt, der noch nicht mit den fir die
zerspanende Bearbeitung erforderlichen Schneiden versehen ist, da es fir die vorliegende
Erfindung nicht auf die genaue Ausgestaltung der Schneiden ankommt. Sofern im Folgenden
auf eine radiale Richtung oder eine axiale Richtung Bezug genommen wird, beziehen sich diese
Begriffe immer auf die Langsachse L, sofern sich nicht aus dem konkreten Kontext etwas Ab-
weichendes ergibt.

[0039] Der Schneidkopf 3 weist einen Arbeitsbereich 30 und einen einstlickig mit dem Arbeits-
bereich 30 ausgebildeten Verbindungsabschnitt 31 auf. An dem Arbeitsbereich 30 kénnen die
fUr eine zerspanende Bearbeitung eines Werksticks ndtigen Schneiden z.B. durch eine
Schleifbearbeitung ausgebildet werden. Der Schneidkopf 3 ist aus einem harten und ver-
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schleilbestandigen Material wie insbesondere Hartmetall oder Cermet ausgebildet. Bei der in
den Figuren dargestellten Ausbildung weist der Arbeitsbereich 30 eine im Wesentlichen zylind-
rische Form auf, in die - je nach gewlinschter Ausgestaltung - eine oder mehrere Schneiden
eingebracht werden kdnnen.

[0040] Wie insbesondere in den Fig. 3, Fig. 4 und Fig. 5 zu sehen ist, weist der Schneidkopf 3
bei der dargestellten Ausflihrungsform ferner eine axiale Bohrung 32 auf, die sich entlang der
Langsachse L erstreckt. Die Bohrung 32 ist auf der Seite des Verbindungsabschnittes nach
aufien offen und ist als Sackloch ausgefiihrt, das sich bis in den Arbeitsbereich 30 erstreckt. Die
Bohrung 32 kann zur Zufiihrung von Kihl- und/oder Schmiermittel zu den auszubildenden
Schneiden genutzt werden, wobei z.B. durch entsprechendes Schleifen, Erodieren oder Ahnli-
ches Austritte flr das Kuhl- und/oder Schmiermittel an der Aufenseite des Arbeitsbereiches 30
ausgebildet werden kénnen. Obwohl in Bezug auf die Ausfiihrungsform eine solche Bohrung 32
gezeigt ist, ist es z.B. auch moglich, den Schneidkopf 3 ohne eine solche Bohrung auszubilden.

[0041] In Fig. 2 ist ferner eine optionale Eingriffsflache 33 zum Eingreifen mit einem Schraub-
werkzeug an dem Schneidkopf 3 dargestellt, die vorgesehen sein kann, um ein Einschrauben
des Schneidkopfes 3 zu erleichtern. Falls gewlinscht, kbénnen insbesondere zwei derartige
Eingriffsflachen 33 auf gegeniberliegenden Seiten des Schneidkopfes 3 vorgesehen sein. Da
das Vorsehen dieser Eingriffsflachen 33 optional ist, sind diese in den weiteren Figuren nicht
dargestellt.

[0042] Der Verbindungsabschnitt 31 des Schneidkopfes 3 ist zum Verbinden des Schneidkop-
fes 3 mit dem Werkzeugschaft 2 ausgebildet, wie im Folgenden noch eingehender beschrieben
wird.

[0043] Der Werkzeugschaft 2 weist ein erstes Ende 20 zum Verbinden mit einer Aufnahme
einer Werkzeugmaschine und ein diesem gegenlberliegendes freies Ende 21 auf. Der Werk-
zeugschaft 2 ist bevorzugt aus einem zaheren Material als der Schneidkopf 3 gefertigt, z.B. aus
Werkzeugstahl, Molybdan oder einer Molybdanlegierung, Wolfram oder einer Wolframlegierung.
Es ist jedoch auch denkbar, den Werkzeugschaft 2 ebenfalls aus Hartmetall zu fertigen, insbe-
sondere aus einem zaheren Hartmetall. Wie in den Fig. 3 und Fig. 4 zu sehen ist, ist der Werk-
zeugschaft 2 bei der dargestellten Ausfiihrungsform mit einer durchgehenden Langsbohrung 22
versehen, die es ermdglicht Kihl- und/oder Schmiermittel von einer Werkzeugaufnahme, in die
das erste Ende 20 des Werkzeugschaftes 2 eingespannt wird, zu dem Schneidkopf 3 zuzufiih-
ren. Die Langsbohrung 22 erstreckt sich bei der dargestellten Ausfuhrungsform konzentrisch zu
der Langsachse L. Obwohl in den Figuren jeweils eine solche Langsbohrung 22 gezeigt ist, ist
es z.B. auch moglich, den Werkzeugschaft 2 ohne eine solche Langsbohrung 2 auszubilden.

[0044] Im Folgenden werden die der Verbindung von Schneidkopf 3 und Werkzeugschaft 2
dienenden Bereiche des Schneidkopfes 3 und des Werkzeugschaftes 2 eingehender beschrie-
ben.

[0045] Sofern im Folgenden auf den Querschnitt einer Komponente oder eines Bereichs Bezug
genommen wird, bezieht sich dies immer auf den Querschnitt in Ebenen senkrecht zu der
Langsachse L, sofern sich aus dem Kontext nicht ausdriicklich etwas anderes ergibt. Wie ins-
besondere in den Fig. 3 und Fig. 4 zu sehen ist, weist der Schneidkopf 3 im Bereich des Ver-
bindungsabschnittes 31 einen geringeren Querschnitt als in dem Arbeitsbereich 30 auf.

[0046] Der Verbindungsabschnitt 31 des Schneidkopfes 3 weist ein Aulengewinde 34 auf, das
bei der dargestellten Ausflihrungsform als ein zylindrisches Gewinde mit Uber seine Langser-
streckung im Wesentlichen gleichbleibendem Durchmesser d, ausgebildet ist. Es ist jedoch zu
beachten, dass das Auliengewinde 34 sich in einer Abwandlung z.B. auch mit zunehmendem
Abstand von dem Arbeitsbereich 30 verjingen kann, insbesondere konisch verjiingen. In letzte-
rem Fall bezeichnet der Durchmesser d, den gréfdten Durchmesser des Auflengewindes 34 an
seinem dem Arbeitsbereich 30 zugewandten Ende. Das AulRRengewinde 34 ist bei der darge-
stellten Ausfiihrungsform als ein metrisches Feingewinde ausgebildet, das verglichen mit einem
metrischen Normgewinde eine geringere Gewindesteigung und eine geringere Zahntiefe auf-
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weist. Es sind jedoch auch andere Gewindeformen mdglich.

[0047] In dem Bereich zwischen dem Auf3engewinde 34 und dem Arbeitsbereich 30 ist eine
Abstutzflache 35 zum Abstltzen an einer entsprechenden Anlageflache des Werkzeugschaftes
2, die spater noch genauer beschrieben wird, ausgebildet. Die Abstitzflache 35 ist bezliglich
der Langsachse L rotationssymmetrisch ausgebildet. Wie in den Fig. 3 bis Fig. 6 zu sehen ist,
ist die Abstitzflache 35 in einem Schnitt in einer Ebene, die die Langsachse L enthalt, (ber ihre
gesamte Erstreckung gekrimmt ausgebildet. Bei der in den Figuren konkret dargestellten Aus-
fuhrungsform ist die Abstutzflache 35 insbesondere konkav gekrimmt ausgebildet. Die in den
Fig. 3 und Fig. 4 schraffiert dargestellte Abstutzflache 35 bildet den Bereich zwischen dem
Aufllengewinde 34 und dem Arbeitsbereich 30, der einer axialen und radialen Abstltzung des
Schneidkopfes 3 an dem Werkzeugschaft 2 dient. Zwischen der Abstitzflache 35 und dem
AuRengewinde 34 kann, wie in Fig. 3 und Fig. 4 zu sehen ist, z.B. noch ein Ubergangsabschnitt
vorgesehen sein.

[0048] Die Abstitzflache 35 weist in einem Schnitt in einer Ebene, die die Langsachse L ent-
halt, in jedem Punkt einen lokalen Krimmungsradius r, auf, der zumindest 1 mm betragt, be-
vorzugt zumindest 1,5 mm. Der Krimmungsradius kann dabei in der Richtung von dem Aul3en-
gewinde 34 zu dem Arbeitsbereich 30 variieren oder aber z.B. auch gleichbleibend ausgebildet
sein, wie es in Fig. 4 schematisch dargestellt ist. Bei der in Fig. 4 schematisch dargestellten
Ausgestaltung ist der Krimmungsradius r, der Abstitzflache 35 z.B. konstant, sodass sich die
Abstltzflache 35 entlang einer Teilflache eines Torus erstreckt, was eine besonders prazise
und einfache Fertigung ermdglicht.

[0049] Die Abstutzflache 35 Uberbrickt ringférmig den tberwiegenden Teil der Differenz im
Durchmesser zwischen dem Durchmesser d, des Auldengewindes 34 und dem Durchmesser D,
des Arbeitsbereiches 30 auf dessen dem Auliengewinde 34 zugewandter Seite. In dieser Weise
wird eine zuverlassige Abstitzung sowohl in radialer als auch in axialer Richtung ermdglicht.
Bei der konkret dargestellten Ausfuhrungsform erstreckt sich die Abstutzflache 35 dabei bis an
den auflleren Rand des Arbeitsbereiches 30 auf dessen dem Aullengewinde 34 zugewandter
Seite. Es ist jedoch z.B. auch moglich, dass die Abstltzflache nicht die gesamte Differenz im
Durchmesser zwischen dem Durchmesser d, des Auliengewindes 34 und dem Durchmesser D,
des Arbeitsbereiches 30 Uberbriickt. Um eine zuverlassige Positionierung und vorteilhafte
Krafteinleitung zu ermdglichen, weist die sich ringférmig erstreckende Abstlitzflache 35 aber
zumindest eine Breite A, in der radialen Richtung auf, fiir die gilt: A, = 0,75* (D,-da)/2. Mit ande-
ren Worten bedeutet dies, dass die Abstitzflache zumindest 75% des radialen Abstands zwi-
schen dem Arbeitsbereich 30 und dem AulRengewinde 34 Uberbriickt.

[0050] Wie insbesondere in den Fig. 3 und Fig. 4 zu sehen ist, weist der Verbindungsabschnitt
31 des Schneidkopfes 3 auf der von dem Arbeitsbereich 30 abgewandten Seite des Aullenge-
windes 34 noch eine weitere Abstltzflache 36 auf. Bei der dargestellten Ausfiihrungsform er-
streckt sich die weitere Abstitzflache 36 ebenfalls rotationssymmetrisch um die Langsachse L.
Der Verbindungsabschnitt 31 weist im Bereich der weiteren Abstitzflache 36 einen geringeren
Durchmesser als im Bereich des Auflengewindes 34 auf. Bei der Ausfilhrungsform verjingt sich
der Durchmesser der weiteren Abstitzflache 36 dabei mit zunehmendem Abstand von dem
Aullengewinde 34. Die in den Fig. 3 und Fig. 4 schraffiert dargestellte weitere Abstlitzflache 36
ist dazu ausgebildet, sich an einer weiteren Anlageflache des Werkzeugschaftes 2 abzustlitzen,
die noch eingehender beschrieben wird.

[0051] Bei der Ausflihrungsform ist die weitere Abstltzflache 36 ebenfalls in einer Ebene, die
die Langsachse L enthélt, konkav gekrimmt ausgebildet. Dabei weist die weitere Abstltzflache
36 einen Krimmungsradius R, auf, der gréfer als der Krimmungsradius r, der zuvor beschrie-
benen Abstiitzflache 35 ist. Obwohl in Bezug auf die Ausflihrungsform ein konstanter Kriim-
mungsradius R, der weiteren Abstlitzflache 36 gezeigt ist, sodass sich die weitere Abstitzflache
36 entlang einer Teilflache eines Torus erstreckt, kann der Krimmungsradius R, z.B. auch in
der axialen Richtung variieren. Bei der dargestellten Ausfihrungsform weist der Verbindungs-
abschnitt 31 bis zu dem Aufdengewinde 34 durchgangig den gleichen Krimmungsradius R, auf,
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was eine besonders einfache und zuverlassige Fertigung ermoglicht.

[0052] Der Werkzeugschaft 2 weist an seinem freien Ende 21 eine Ausnehmung 23 auf, die
sich ausgehend von dem freien Ende 21 in Richtung der Langsachse L in den Werkzeugschaft
2 erstreckt. Die Ausnehmung 23 ist (abgesehen von den Zahnen des im Folgenden beschrie-
benen Innengewindes 24) bezlglich der Langsachse L im Wesentlichen rotationssymmetrisch
ausgebildet. Die Ausnehmung 23 ist mit einem Innengewinde 24 versehen, das dazu ausgebil-
det ist, mit dem zuvor beschriebenen Aulengewinde 34 des Schneidkopfes 3 zusammenzuwir-
ken. Folglich ist das Innengewinde 24 bei der Ausfihrungsform ebenfalls als metrisches Fein-
gewinde ausgebildet. Gemal einer vorteilhaften Weiterbildung kann jedoch vorgesehen sein,
dass das Innengewinde 24 und das Aul3engewinde 34 eine leicht unterschiedliche Gewinde-
steigung aufweisen, wie es im eingangs genannte Stand der Technik beschrieben ist, um eine
verbesserte Kraftaufteilung zu erzielen.

[0053] In dem Bereich zwischen dem Innengewinde 24 und dem freien Ende 21 des Werk-
zeugschaftes 2 ist in der Ausnehmung 23 eine Anlageflache 25 ausgebildet, die dazu ausgebil-
det ist, mit der Abstltzflache 35 des Schneidkopfes zusammenzuwirken. Bei der dargestellten
Ausfiihrungsform erstreckt sich die Anlageflache 25 dabei bis zu dem freien Ende 21 des Werk-
zeugschaftes 2. Wie in den Fig. 3 und Fig. 4 zu sehen ist, ist bei der Ausflilhrungsform zwischen
der Anlageflache 25 und dem Innengewinde 24 noch eine Ubergangsfléache ausgebildet. Die
Anlageflache 25 erstreckt sich rotationssymmetrisch um die Langsachse L und ist in einem
Schnitt in einer Ebene, die die Langsachse L enthalt, Uber ihre gesamte Erstreckung gekrimmt
ausgebildet. Bei der konkret dargestellten Ausflihrungsform ist die Anlageflache 25 insbesonde-
re konvex gekrimmt ausgebildet, wie in den Fig. 3 und Fig. 4 zu sehen ist.

[0054] Die Anlageflache 25 weist dabei in einem Schnitt in einer Ebene, die die Langsachse L
aufweist, in jedem Punkt einen lokalen Krimmungsradius r; auf, der zumindest 1 mm betragt,
bevorzugt zumindest 1,5 mm. Die Anlageflache 25 ist bevorzugt in ihrer Form genau an die
Form der Abstutzflache 35 des Schneidkopfes 3 angepasst, um eine flachige Abstitzung zu
erzielen. Insbesondere kann der Krimmungsradius r; der Anlageflache 25 zumindest im We-
sentlichen mit dem Krimmungsradius r, der Abstitzflache 35 Ubereinstimmen. Auch bei der
Anlageflache 25 kann somit der lokale Kriimmungsradius r; in der axialen Richtung variieren.
Bei der dargestellten speziellen Ausfuhrungsform weist die Anlageflache 25 aber einen kon-
stanten Kriimmungsradius r; auf, sodass sie sich entlang einer Teilflache eines Torus erstreckt,
wie insbesondere in Fig. 4 zu sehen ist.

[0055] Bei der Ausflhrungsform ist die Anlageflache 25 derart ausgebildet, dass sie im Wesent-
lichen die gesamte Differenz zwischen dem Durchmesser d; des Innengewindes 24 und dem
Durchmesser D; des freien Endes 21 des Werkzeugschaftes 2 tberbrickt. Es ist jedoch z.B.
auch mdglich, dass die Anlageflache 25 nicht die gesamte Differenz im Durchmesser zwischen
dem Durchmesser d; des Innengewindes 24 und dem Durchmesser D; des freien Endes 21
Uberbriickt. Um eine zuverlassige Positionierung und vorteilhafte Krafteinleitung zu ermdgli-
chen, weist die sich ringférmig erstreckende Anlageflache 25 aber zumindest eine Breite A in
der radialen Richtung auf, fir die gilt: A; = 0,75* (D-d;)/2. Mit anderen Worten bedeutet dies,
dass die Anlageflache zumindest 75% des radialen Abstands zwischen dem freien Ende 21 und
dem Innengewinde 24 (iberbriickt.

[0056] Wie insbesondere in Fig. 3 und Fig. 4 zu sehen ist, ist in der Ausnehmung 23 auf der
von dem freien Ende 21 des Werkzeugschaftes 2 abgewandten Seite eine weitere Anlageflache
26 ausgebildet. Die weitere Anlageflache 26 ist dazu ausgebildet, die weitere Abstltzflache 36
des Schneidkopfes 3 abzustilitzen.

[0057] Die weitere Anlageflache 26 ist derart bemessen, dass sie mit der weiteren Abstitzfla-
che 36 des Schneidkopfes 3 in Kontakt ist, wenn der Verbindungsabschnitt 31 des Schneidkop-
fes 3 in die Ausnehmung 23 eingeschraubt ist. Auch die weitere Anlageflache 26 ist bei der
Ausfuhrungsform rotationssymmetrisch beziiglich der Langsachse L ausgebildet.

[0058] Bei der konkret dargestellten Ausfuhrungsform ist die weitere Anlageflache 26 ebenfalls
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gekrimmt ausgebildet, insbesondere in einem Schnitt in einer Ebene, die die Langsachse L
enthalt, Uber ihre gesamte axiale Erstreckung konvex gekrimmt ausgebildet. Bei dem in den
Fig. 3 und Fig. 4 dargestellten Spezialfall weist die weitere Anlageflache 26 dabei Uber ihre
gesamte radiale Erstreckung einen konstanten Krimmungsradius R; auf, sodass sich die weite-
re Anlageflache 26 entlang einer Teilflache eines Torus erstreckt. In diesem Fall ist der Kriim-
mungsradius R; der weiteren Anlageflache 26 insbesondere an den Krimmungsradius R, der
weiteren Abstutzflache 36 des Schneidkopfes angepasst, sodass die Krimmungsradien zumin-
dest im Wesentlichen Ubereinstimmen. Es ist aber wiederum auch mdglich, das der Krim-
mungsradius R; in der axialen Richtung variiert.

[0059] Wie in Fig. 3 und Fig. 4 zu sehen ist, schlief3t sich auf der von dem freien Ende 21 des
Werkzeugschaftes 2 abgewandten Seite an die weitere Anlageflache 26 noch ein im Wesentli-
chen zylindrischer Abschnitt 27 der Ausnehmung 23 an, der geeignet ist, unter anderem Ferti-
gungstoleranzen aufzunehmen. An dem Ubergang von der weiteren Anlagefliche 26 zu dem
Innengewinde 24 ist bei der Ausfiihrungsform eine im Wesentlichen stufenartige Querschnitts-
erweiterung 28 ausgebildet. Anstelle einer solchen stufenartigen Querschnittserweiterung 28
kann z.B. auch eine kontinuierliche Querschnittserweiterung mit z.B. einer konischen Form
vorgesehen sein. Das Vorsehen einer Querschnittserweiterung zwischen der weiteren Anlage-
flache 26 und dem Innengewinde 24 ermdglicht eine zuverldssige Fertigung der gekrimmten
Kontur der weiteren Anlageflache 26.

[0060] Im Folgenden wird unter Bezugnahme auf die Fig. 5 und Fig. 6 noch der zusammenge-
setzte Zustand des rotierenden Schaftwerkzeugs 1 beschrieben, bei dem der Verbindungsab-
schnitt 31 des Schneidkopfes 3 in der Ausnehmung 23 des Werkzeugschaftes 2 aufgenommen
ist.

[0061] In dem zusammengesetzten Zustand wirkt das Au3engewinde 34 des Schneidkopfes 3
derart mit dem Innengewinde 24 in der Ausnehmung 23 zusammen, dass die Abstutzflache 35
des Schneidkopfes 3 gegen die korrespondierende Anlageflache 25 des Werkzeugschaftes 2
gepresst wird, sodass sich ein im Wesentlichen flachiger Kontakt einstellt. Dabei kann es insbe-
sondere vorgesehen sein, dass weitere Zwischenflachen, die z.B. zwischen dem Aufliengewin-
de 34 und der Abstitzflache 35 sowie zwischen dem Innengewinde 24 und der Anlageflache 25
vorgesehen sind, etwas zueinander freigestellt sind, sodass sie sich nicht kontaktieren.

[0062] Auf der von dem freien Ende 21 des Werkzeugschaftes 2 abgewandten Seite der Ge-
windeverbindung wird im zusammengesetzten Zustand die weitere Abstutzflache 36 gegen die
korrespondierende weitere Anlageflache 26 gepresst, sodass sich ein im Wesentlichen flachiger
Kontakt zwischen diesen einstellt.

[0063] Aufgrund der beschriebenen Ausgestaltung des Schneidkopfes 3 und des Werkzeug-
schaftes 2 erfolgt die Kraftlibertragung bei einer spanabhebenden Bearbeitung mit dem rotie-
renden Schaftwerkzeug 1 im Bereich zwischen der Gewindeverbindung und dem Arbeitsbereich
30 Uber die gekrimmten Flachen, die gegeneinander gepresst sind, d.h. die Abstitzflache 35
und die korrespondierende Anlageflache 25. In dieser Weise wird eine gute Verteilung der
auftretenden Krafte erreicht, bei der insbesondere Konzentrationen von Zugspannungen im
Material des Schneidkopfes 3 zuverlassig verhindert werden.

[0064] Zusatzlich erfolgt Uber die ebenfalls paarweise gekrimmten Flachen auf der von dem
freien Ende 21 abgewandten Seite der Gewindeverbindung, d.h. die weitere Abstitzflache 36
und die weitere Anlageflache 26, eine zusatzliche Abstltzung, die ebenfalls zu einer vorteilhaf-
ten Kraftverteilung und Entlastung der Gewindeverbindung beitragt. Ferner wird Uber die weite-
re Abstitzflache 36 und die weitere Anlageflache 26 eine zusatzliche Zentrierung und Ausrich-
tung des Schneidkopfes 3 bereitgestellt.
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Anspriiche

1.

10.

11.

Auswechselbarer Schneidkopf (3), der einen Arbeitsbereich (30) und einen einstlickig mit
dem Arbeitsbereich (30) ausgebildeten Verbindungsabschnitt (31) mit einem Aullengewin-
de (34) aufweist, wobei der Schneidkopf (3) eine Langsachse (L) aufweist,

wobei zwischen dem Arbeitsbereich (30) und dem Auliengewinde (34) eine Abstltzflache
(35) zum Abstlitzen an einer korrespondierenden Anlageflache (25) eines Werkzeugschaf-
tes (2) ausgebildet ist, wobei die Abstiitzflache (35) in einem Schnitt in einer Ebene, die die
Langsachse (L) enthalt, gekrimmt ausgebildet ist.

Schneidkopf nach Anspruch 1, wobei die Abstitzflache (35) derart gekrimmt ausgebildet
ist, dass sie in einem Schnitt in einer Ebene, die die Langsachse (L) enthalt, in jedem
Punkt einen lokalen Krimmungsradius r, = 1 mm aufweist, bevorzugt r, 2 1,5 mm.

Schneidkopf nach Anspruch 1 oder 2, wobei die Abstitzflache (35) konkav gekrimmt
ausgebildet ist.

Schneidkopf nach einem der vorangehenden Anspriiche, wobei das Aufiengewinde (34)
auf seiner dem Arbeitsbereich (30) zugewandten Seite einen Durchmesser d, und der Ar-
beitsbereich (30) auf seiner dem Auftengewinde (34) zugewandten Seite einen Durchmes-
ser D, aufweist und sich die gekrimmte Abstitzflache (35) zwischen dem Auf3engewinde
(34) und dem Arbeitsbereich (30) in der radialen Richtung lber eine Breite A, > 0,75* (D,-
da)/2 erstreckt.

Schneidkopf nach einem der vorangehenden Anspriiche, wobei auf der von dem Arbeits-
bereich (30) abgewandten Seite des AulRengewindes (34) eine weitere Abstltzflache (36)
zum Abstitzen an einer weiteren korrespondierenden Anlageflache (26) des Werkzeug-
schaftes (2) ausgebildet ist.

Werkzeugschaft (2) fir ein rotierendes Schneidwerkzeug, der sich entlang einer Langsach-
se (L) erstreckt, mit einer an einem freien Ende (21) ausgebildeten Ausnehmung (23) mit
einem Innengewinde (24) zur Aufnahme eines auswechselbaren Schneidkopfes (3), der
ein korrespondierendes Aullengewinde (34) aufweist,

wobei der Werkzeugschaft (2) zwischen dem Innengewinde (24) und dem freien Ende (21)
eine Anlageflache (25) zum Abstutzen einer korrespondierenden Abstitzflache (35) des
Schneidkopfes (3) aufweist, wobei die Anlageflache (25) in einem Schnitt in einer Ebene,
die die Langsachse (L) enthalt, gekrimmt ausgebildet ist.

Werkzeugschaft nach Anspruch 6, wobei die Anlageflache (25) derart gekrimmt ausgebil-
det ist, dass sie in einem Schnitt in einer Ebene, die die Langsachse (L) enthalt, in jedem
Punkt einen lokalen Krimmungsradius r; 2 1 mm aufweist, bevorzugt r; 2 1,5 mm.

Werkzeugschaft nach Anspruch 6 oder 7, wobei das Innengewinde (24) auf seiner dem
freien Ende (21) zugewandten Seite einen Durchmesser d; und der Werkzeugschaft (2) an
seinem freien Ende (21) einen Durchmesser D; aufweist und sich die gekrimmte Anlage-
flache (25) zwischen dem Innengewinde (24) und dem freien Ende (21) in der radialen
Richtung Uber eine Breite A; 2 0,75 * (D; - di)/2 erstreckt.

Werkzeugschaft nach einem der Anspriiche 6 bis 8, wobei die Anlageflache (25) konvex
gekrimmt ausgebildet ist.

Werkzeugschaft nach einem der Anspriiche 6 bis 9, wobei die Ausnehmung (23) auf einer
von dem freien Ende (21) abgewandten Seite des Innengewindes (24) eine weitere Anla-
geflache (26) zum Abstlitzen einer weiteren Abstltzflache (36) des Schneidkopfes (3) auf-
weist.

Werkzeugschaft nach einem der Anspriiche 6 bis 10, wobei sich der Querschnitt der weite-
ren Anlageflache (26) mit zunehmendem Abstand von dem Innengewinde (24) verjingt.
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Rotierendes Schaftwerkzeug (1) mit:

einem auswechselbaren Schneidkopf (3), der einen Arbeitsbereich (30) und einen einsti-
ckig mit dem Arbeitsbereich (30) ausgebildeten Verbindungsabschnitt (31) mit einem Au-
Rengewinde (34) aufweist, und einem Werkzeugschaft (2), der sich entlang einer Langs-
achse (L) erstreckt und ein Innengewinde (24) aufweist, das mit dem Auf3engewinde (34)
des Verbindungsabschnittes (31) zusammenwirkt, wobei zwischen dem Arbeitsbereich (30)
und dem AulRengewinde (34) des Schneidkopfes (3) eine Abstlitzflache (35) zum Abst(it-
zen an einer korrespondierenden Anlageflache (25) des Werkzeugschaftes (2), die zwi-
schen dem Innengewinde (24) und einem freien Ende (21) des Werkzeugschaftes (2) an-
geordnet ist, ausgebildet ist, wobei die Abstitzflache (35) und die korrespondierende Anla-
geflache (25) in einem Schnitt in einer Ebene, die die Ladngsachse (L) enthalt, jeweils ge-
krimmt ausgebildet sind.

Schaftwerkzeug nach Anspruch 12, wobei die Abstiitzflache (35) konkav gekrimmt ausge-
bildet ist und die Anlageflache (25) konvex gekrimmt ausgebildet ist.

Schaftwerkzeug nach Anspruch 12 oder 13, wobei die Abstutzflache (35) derart gekrimmt
ausgebildet ist, dass sie in einem Schnitt in einer Ebene, die die Langsachse (L) enthalt, in
jedem Punkt einen lokalen Krimmungsradius r, 2 1 mm aufweist, bevorzugt r, 2 1,6 mm.

Schaftwerkzeug nach einem der Anspriiche 12 bis 14, wobei der Schneidkopf (3) auf einer
von dem Arbeitsabschnitt (30) abgewandten Seite des Aufliengewindes (34) eine weitere
Abstitzflache (36) aufweist, die sich an einer weiteren Anlageflache (26) des Werkzeug-
schaftes (2) abstitzt, die auf einer von dem freien Ende (21) des Werkzeugschaftes (2)
abgewandten Seite des Innengewindes (24) in der Ausnehmung (23) ausgebildet ist.

Hierzu 3 Blatt Zeichnungen
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