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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifit das Gebiet der
Schneidwerkzeuganordnung. Insbesondere betrifft
die Erfindung Schneidwerkzeuganordnungen und
Schneideinsatze daflir zum Drehen abgestufter
rechteckiger Schultern.

Stand der Technik

[0002] Zum Drehen einer abgestuften rechteckigen
Schulter an einem Werkstlck ist fur eine Schneid-
werkzeuganordnung ein Schneideinsatz mit einer
spitzen operativen Schneidecke, einem werkzeu-
gruckseitigen Freiwinkel k,, entlang seiner nicht ope-
rativen Schneidkante und einem stumpfen Einstell-
winkel k entlang seiner operativen Schneidkante er-
forderlich. Dieser Einstellwinkel ermdglicht eine nach
aullen gerichtete Ausschubbewegung, um eine
Schulter einzuwinkeln, insbesondere eine nach au-
Ren gerichtete radiale Ausschubbewegung im Falle
externer Langs- bzw. Plandrehbearbeitungen und
eine nach aufien gerichtete axiale Ausschubbewe-
gung im Falle externer radialer bzw. Runddrehopera-
tionen.

[0003] In Anbetracht dieser Beschrankungen sind
Schneideinsatze zum Drehen abgestufter rechtecki-
ger Schultern entweder rautenférmig oder dreieckig,
wodurch sie in einseitiger Ausflihrung zwei oder drei
wendbare Schneidecken aufweisen. Derartige
Schneideinsatze sind beispielsweise in der EP 0 162
029 A2 dargestellt und beschrieben, wobei jede
Schneidecke des Einsatzes als vorstehender Spit-
zenabschnitt im Verbindungsbereich zwischen mittig
vertieften Seiten ausgebildet ist. Die Schneideinsatze
sind vorzugsweise doppelseitig ausgefuhrt in der
Weise, dass sie vier bzw. sechs wendbare Schneide-
cken aufweisen.

Zusammenfassung der Erfindung

[0004] Eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist
die Bereitstellung einer Schneidwerkzeuganordnung
zum Drehen abgestufter winkliger bzw. rechtwinkliger
oder quadratischer Schultern, die fiir den Einsatz mit
einem eine groRere Anzahl wendbarer Schneidecken
aufweisenden Schneideinsatz konzipiert ist.

[0005] Die vorliegende Erfindung basiert auf der Er-
kenntnis, dass ein voll wendbarer und allgemein qua-
dratischer Schneideinsatz mit konkaven Seitenkan-
ten in solchen Fallen zum Drehen einer abgestuften
rechteckigen Schulter an einem Werkstlick einsetz-
bar ist, wo eine gewtlinschte maximale Schnitttiefe in
Ausschubrichtung der Werkzeuganordnung geringer
ist als die Lange der Schneideinsatzseite.

[0006] Nach einem Aspekt der vorliegenden Erfin-
dung wird ein Schneideinsatz gemaf Anspruch 1 be-
reitgestellt. Weiter werden erfindungsgemal eine
Schneidwerkzeuganordnung nach Anspruch 7 und
ein Verfahren nach Anspruch 8 vorgeschlagen.
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[0007] Ein Schneideinsatz nach dem Oberbegriff
des Anspruchs 1 wurde bereits in Fig. 3 der US PS 5
503 509 beschrieben und dargestellt, jedoch fir
Bohrbearbeitungen, bei denen die gesamte Lange ei-
ner Schneidkante operativ sein muss. Wie darge-
stellt, weisen die Seitenkanten des Schneideinsatzes
keine im Wesentlichen geraden Abschnitte auf und
liegt weiterhin der Winkel einer jeden seiner spitzen
Schneidecken ,c" bei 70°.

[0008] Der erfindungsgemalle Schneideinsatz ist
dadurch gekennzeichnet, dass jede seiner Seiten-
kanten einen im Wesentlichen geraden Mittenab-
schnitt aufweist und dass der Winkel einer jeden sei-
ner spitzen Schneidecken bei etwa 83° + 5° liegt. Die-
se konstruktive Gestaltung stellt sicher, dass einer-
seits die Festigkeit des Schneideinsatzes sowohl an
seinen Schneidecken als auch in seinem schwachs-
ten Bereich, an dem der Querschnittsbereich mini-
miert ist, ndmlich der Durchgangsbohrung, maximiert
wird und dass andererseits der Winkel der operativen
Schneidecke bei ordnungsgemaly in einen Werk-
zeughalter angeordnetem Einsatz spitz bleibt.

[0009] Der Schneideinsatz ist vorzugsweise doppel-
seitig ausgefihrt und weist damit insgesamt acht
wendbare Schneidecken auf. Der Schneideinsatz
kann entweder ein negative oder eine doppelte posi-
tive Freiflankengeometrie aufweisen. Wahlweise
kann der Schneideinsatz einseitig und mit positiver
Freiflankengeometrie ausgefiihrt sein.

Kurzbeschreibung der Zeichnungen

[0010] Zum besseren Verstandnis der vorliegenden
Erfindung und zur Veranschaulichung, wie diese in
die Praxis umgesetzt werden kann, wird nunmehr auf
die beiliegenden Zeichnungen Bezug genommen.
[0011] Es zeigen:

[0012] Fig. 1 eine Draufsicht auf eine Schneidwerk-
zeuganordnung zum externen Langsdrehen einer
abgestuften rechteckigen Schulter an einem Werk-
stiick nach einer ersten Ausfiihrungsform der vorlie-
genden Erfindung;

[0013] Fig. 2 eine im grélReren Malistab gezeichne-
te Ansicht der operativen Einsatzschneidecke der
Schneidwerkzeuganordnung nach Fig. 1;

[0014] Fig. 3 und Fig. 4 eine Seiten- bzw. Endan-
sicht der Schneidwerkzeuganordnung nach An-
spruch 1;

[0015] Fig. 5 eine Draufsicht auf eine Schneidwerk-
zeuganordnung fur das externe Flachendrehen einer
abgestuften rechteckigen Schulter an einem Werk-
stiick nach einer zweiten Ausfihrungsform der vorlie-
genden Erfindung;

[0016] Fig. 6 eine im grélReren Malistab gezeichne-
te Ansicht einer operativen Schneidecke der
Schneidwerkzeuganordnung nach Fig. 5;

[0017] Fig. 7 eine Draufsicht auf einen Schneidein-
satz zur Verwendung in den Schneidwerkzeuganord-
nungen nach Fig. 1 und Fig. 5; und

[0018] Fig. 8 bis Fig. 10 verschiedene mogliche
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Querschnitte des Schneideinsatzes nach Fig. 7 auf
der Linie E-E.

Detaillierte Beschreibung der Zeichnungen

[0019] Fig. 1 bis Fig. 4 zeigen eine Schneidwerk-
zeuganordnung fur das externe Plan- bzw. Langsdre-
hen einer abgestuften rechteckigen Schulter S an ei-
nem Werkstlick W, das um eine Drehachse A dreh-
bar ist bis zu einer begrenzten radialen Schnitttiefe
wie nachfolgend beschrieben ist.

[0020] Die Schneidwerkzeuganordnung 1 besteht
aus einem doppelt negativen Spanwinkelwerkzeug-
halter 2 und einer Einsatzaufnahmetasche bzw. ei-
nem Sitz 3 an seinem vorderen Ende zur wendbaren
Aufnahme eines doppelseitigen Schneideinsatzes 4,
der uber eine Klemmvorrichtung 5 (nicht dargestellt)
fixiert ist und die in Fig. 7 bis Fig. 9 dargestellte kon-
struktive Gestaltung aufweist.

[0021] Die Schneidwerkzeuganordnung 1 richtet
eine spitze operative Schneidecke 7 gegen das
Werkstick W, die sich im Verbindungsbereich zwi-
schen einer inoperativen konkaven Schneidkante 8
und einer operativen konkaven Schneidkante 10 be-
findet, wobei die Schneidkante 10 neben der operati-
ven Einsatzschneidecke 7 einen seitlichen Abschnitt
10A aufweist.

[0022] Wie aus Fig. 2 ersichtlich, ist der Schneidein-
satz 4 so angeordnet, dass bei gleichen Abstanden X
entlang den Schneidkanten 8 und 10 der Freiraum d,
zwischen der Schneidkante 10 und der Endflache der
Schulter kleiner ist als der Freiraum d, zwischen der
Schneidkante 8 und der zylindrischen Flache der
Schulter, wobei das Ende der rechteckigen Schulter
und die zylindrische Flache deren erste bzw. zweite
Oberflache bilden.

[0023] Damit hat bei dieser Ausfihrung das hintere
Ende 8B der inoperativen Schneidkante einen riick-
seitigen Freiraum C, von der zylindrischen Schulter-
flache, wahrend der seitliche Abschnitt 10A der ope-
rativen Schneidkante einen stumpfen Einstellwinkel k
begrenzt, der eine nach aulen gerichtete radiale
Ausschubbewegung P ermdglicht.

[0024] Wie aus Fig. 1 und Fig. 2 ersichtlich, gibt es
aufgrund der Konkavitat der operativen Schneidkan-
te 10 in deren Langsverlauf eine Stelle geringsten
Abstands von der Schulterendflache. Diese be-
schrankt die maximale radiale Schnitttiefe der
Schneidwerkzeuganordnung 1 auf weniger als die
Lange der Schneideinsatzseite beim Ausdrehen ei-
ner abgestuften Schulter in der Richtung P.

[0025] Wie dies Fig. 3 bzw. Fig. 4 zeigen, sind die
durch den Werkzeughalter 2 erzeugten Spanwinkel
der so genannte ,negative hintere Spanwinkel" a, zur
Schaffung von Freiraum entlang einer freiliegenden
Seitenflache 9 der Schneidkante 8 und ein so ge-
nannter ,negativer seitlicher Spanwinkel" a, zur
Schaffung von Freiraum entlang einer freiliegenden
Seitenflache 11 der Schneidkante 10 vom Werkstuck.
Typische Grofien der Spanwinkel sind: a, = a, = 6°.
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[0026] Wie nunmehr aus Fig. 5 und Fig. 6 ersicht-
lich, ist eine Schneidwerkzeuganordnung 1' mit dem
gleichen Schneideinsatz 4 flir das externe Plan- bzw.
Flachendrehen einer abgestuften rechteckigen
Schulter S' an einem Werkstick W', das um eine
Drehachse B drehbar ist, konzipiert. Bei dieser Aus-
fuhrung ist der Schneideinsatz 4 so angeordnet, dass
bei gleichen Abstdnden X entlang den Schneidkan-
ten 8' und 10" der Freiraum d, zwischen der operati-
ven Schneidkante 10" und der zylindrischen Flache
der Schulter kleiner ist als der Freiraum d, zwischen
der inoperativen Schneidkante 10" und der Endflache
der Schulter, wobei die zylindrische Flache und die
Endflache der rechteckigen Schulter deren erste
bzw. zweite Oberflache bilden.

[0027] Wie aus Fig. 6 ersichtlich, ergibt sich hier-
aus, dass das hintere Ende 10'B der Schneidkante
einen Freiraum C' von der Endflache der Schulter
aufweist, wahrend der neben der operativen Schnei-
decke 7' des Einsatzes befindliche seitliche Abschnitt
8'A der operativen Schneidecke einen stumpfen Ein-
stellwinkel k begrenzt, der eine nach aufen gerichte-
te axiale Ausschubbewegung Q ermdéglicht.

[0028] Damit gibt es in diesem Falle, wie aus Fig. 5
ersichtlich, aufgrund der Konkavitat der operativen
Schneidkante 8'in deren Langsverlauf eine Stelle ge-
ringsten Abstands von der zylindrischen Flache der
Schulter. Diese beschrankt die maximale axiale
Schnitttiefe der Schneidwerkzeuganordnung 1' auf
weniger als die Lange der Schneideinsatzseite beim
Ausdrehen einer rechteckigen abgestuften Schulter
in der Richtung Q.

[0029] Wie in Fig. 7 dargestellt, weist ein allgemein
quadratischer Schneideinsatz 13 eine zentrale
Durchgangsbohrung 14 und eine Oberseite 15 mit
vier Seitenkanten 16 auf, wobei jedes Paar benach-
barter Seitenkanten 16 zu einer Einsatzschneidecke
17 zusammenlaufen.

[0030] Jede Seitenkante 16 ist relativ zu einer ima-
gindren Linie 19 einer eine Seite eines imaginaren
Quadrats 20 bildenden Lange L ausgenommen, das
den Schneideinsatz 13 in der Draufsicht umschreibt.
[0031] Jede Seitenkante 16 besitzt einen geraden
Mittenabschnitt 21 zwischen benachbarten Seitenab-
schnitten 22, wobei ein Seitenabschnitt 22 die seitli-
chen Bereiche 10A bzw. 8'A der Schneidwerkzeuga-
nordnungen 1 und 1' bildet. Der Verbindungsbereich
der benachbarten Seitenabschnitte 22 bildet einen
spitzen Einsatzschneideckenwinkel B von 83°.
[0032] Jeder Mittenabschnitt 21 verlauft in Richtung
der Durchgangsbohrung 14 und tangential zu einem
imaginaren umschriebenen Mittelkreis 23.

[0033] Der Schneideinsatz kann doppelseitig und in
diesem Falle mit acht Schneidecken ausgefihrt sein
sowie eine negative Freiflankengeometrie 13A (siehe
Fig. 8) oder eine doppelte positive Freiflankengeo-
metrie 13B (siehe Fig. 9) zum Einsatz in jeder der
Schneidwerkzeuganordnungen 1 oder 1' mit entspre-
chend gestaltetem Sitz dafiir aufweisen.

[0034] Wahlweise kann der Schneideinsatz 13 als
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einseitiger positiver Einsatz 13C (siehe Fig. 10) aus-
gefihrt sein, der vier Schneidecken und eine einge-
baute Freiflankengeometrie zur Anordnung in einem
neutralen Halter mit a, = a, = 0° und Drehen von ab-
gestuften rechteckigen Schultern mit begrenzter ma-
ximaler radialer oder axialer Schnitttiefe aufweist. Al-
ternativ kann ein derartiger Einsatz einen groRen
Freiwinkel besitzen, wodurch er in einem positiven
Werkzeughalter einsetzbar ist.

[0035] Zwar wurde die Erfindung mit Bezug auf eine
begrenzte Anzahl von Ausfiihrungsformen beschrie-
ben, doch sind verstandlicherweise viele Anderun-
gen, Abwandlungen und andere Anwendungen der
Erfindung mdglich. So lassen sich auler fir die vor-
stehend beschriebenen und dargestellten Auflienbe-
arbeitungen ahnliche Schneidwerkzeuganordnungen
auch fir das Innenbohren abgestufter rechteckiger
Schultern einrichten. Darlberhinaus ist der gleiche
Schneideinsatz fur sowohl rechts- als auch linkssinni-
ges Drehen einsetzbar. Aullerdem kann der
Schneideinsatz so modifiziert werden, dass sein spit-
zer Schneidwinkel B im Bereich 83° + 5° liegt.

Patentanspriiche

1. Schneideinsatz (4, 13) mit einer im Wesentli-
chen quadratischen Oberseite (15), einer Unterseite
sowie die Oberseite (15) an vier im Wesentlichen
konkaven Seitenkanten (16) mit je einem Mittenab-
schnitt (21) zwischen benachbarten Seitenabschnit-
ten (22) schneidenden Seitenflachen (9, 11), wobei
jedes Paar benachbarter Seitenabschnitte zu einer
spitzen Schneidecke (17) zusammenlauft, dadurch
gekennzeichnet, dass jeder Mittenabschnitt (21) ge-
rade ist und der Winkel (B) einer jeden der spitzen
Schneidecken (17) des Einsatzes im Bereich 83° £ 5°
liegt.

2. Schneideinsatz nach Anspruch 1, wobei der
Einsatz eine durch die Ober- und Unterseite gehende
mittige Durchgangsbohrung (14) aufweist und jeder
Mittenabschnitt (21) im Wesentlichen in Richtung der
Durchgangsbohrung verlauft.

3. Schneideinsatz nach Anspruch 1, wobei der
Einsatz doppelseitig ausgefihrt ist und eine negative
Freiflankengeometrie (13A) besitzt.

4. Schneideinsatz nach Anspruch 1, wobei der
Einsatz doppelseitig ausgefiihrt ist und eine doppelte
positive Freiflankengeometrie (13B) besitzt.

5. Schneideinsatz nach Anspruch 1, wobei der
Einsatz einseitig ausgefihrt ist und eine positive Frei-
flankengeometrie (13C) besitzt.

6. Schneideinsatz nach Anspruch 1, wobei der
Einsatz von einem imaginaren Quadrat mit einer Sei-
tenlange L umschrieben ist und vier identische kon-
kave Schneidkanten (8, 10; 8', 10") aufweist, die zu
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vier identischen spitzen Schneidecken (17) zusam-
menlaufen.

7. Schneidwerkzeuganordnung (1; 1') mit einem
Schneideinsatz nach einem der Anspriiche 1 bis 6
und einem Werkzeughalter (2) zur austauschbaren
Aufnahme des Schneideinsatzes (4, 13) fir das Dre-
hen einer abgestuften rechteckigen Schulter (S; S')
mit senkrecht angeordneten ersten und zweiten Fla-
chen an einem Werkstuck (W; W'), wobei die Werk-
zeuganordnung einen hinteren Freiwinkel k, entlang
einer inoperativen Schneidkante (8, 10') und einen
stumpfen Einstellwinkel k entlang einer operativen
Schneidkante (10, 8') aufweist, so dass in der Drauf-
sicht auf die Schneidwerkzeuganordnung der
Schneideinsatz in der Weise angeordnet ist, dass bei
gleichen Abstanden (X) entlang den Schneidkanten
ein Freiraum (d;; d;) zwischen einem inoperativen
Abschnitt der operativen Schneidkante (10; 8') und
der ersten Oberflache der abgestuften rechteckigen
Schulter kleiner ist als ein Freiraum (d,; d,) zwischen
der inoperativen Schneidkante (8; 10') und der zwei-
ten Oberflache der abgestuften rechteckigen Schul-
ter.

8. Verfahren zum Drehen einer abgestuften
rechteckigen Schulter (S; S') an einem Werksttick (W,
W') mit einem Schneideinsatz nach einem der An-
spriche 1 bis 6, wobei die abgestufte rechteckige
Schulter senkrecht angeordnete erste und zweite
Flachen aufweist, das folgende Schritte aufweist: Be-
reitstellen eines Werkzeughalters (2) und Einsetzen
des Schneideinsatzes in den Halter in der Weise,
dass eine Schneidwerkzeuganordnung (1; 1') gebil-
det wird, wobei der Schneideinsatz so montiert wird,
dass er eine zwischen zwei Schneidkanten (10, 8; 8',
10'") liegende operative Schneidecke (7; 7') darbietet,
wobei sich eine der Schneidkanten in der und die an-
dere quer zu einer Ausschubrichtung (P; Q) der
Schneidwerkzeuganordnung relativ zum Werkstlick
erstreckt und die Richtung definiert ist durch den
Richtungsverlauf der ersten Oberflache der rechte-
ckigen Schulter, wobei der Schneideinsatz so ange-
ordnet ist, dass seine quer zur Ausschubrichtung ver-
laufende Schneidkante (8; 10") einen werkzeugruck-
seitigen Freiwinkel k, und seine mit der Ausschub-
richtung verlaufende Schneidkante (10; 8') einen
stumpfen Einstellwinkel k aufweisen, wobei in der
Draufsicht auf die Schneidwerkzeuganordnung bei
gleichen Abstanden (X) entlang den Schneidkanten
ein Freiraum (d,; d,;) zwischen der in der Ausschub-
richtung (P; Q) verlaufenden Schneidkante (10; 8")
und der ersten Oberflache der abgestuften rechtecki-
gen Schulter kleiner ist als der Freiraum (d,; d,) zwi-
schen der quer zur Ausschubrichtung verlaufenden
Schneidkante (8; 10") und der zweiten Oberflache der
abgestuften rechteckigen Schulter, und wobei die
Schneidwerkzeuganordnung in der Ausschubrich-
tung eine maximale Schnitttiefe aufweist, die kleiner
ist als L.
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9. Verfahren nach Anspruch 8, wobei die ersten
bzw. zweiten Oberflachen die Endflache bzw. die zy-
lindrische Flache der abgestuften rechteckigen
Schulter (S) sind und wobei die Schneidwerkzeugan-
ordnung (1) fir das Drehen abgestufter rechteckiger
Schultern mit begrenzter maximaler radialer Schnitt-
tiefe konzipiert ist.

10. Verfahren nach Anspruch 8, wobei die beiden
ersten und zweiten Oberflachen die zylindrische Fla-
che bzw. die Endflache der abgestuften Schulter (S')
sind und wobei die Schneidwerkzeuganordnung (1)
fur das Drehen abgestufter rechteckiger Schultern
mit begrenzter maximaler axialer Schnitttiefe konzi-
piert ist.

Es folgen 4 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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