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(54) SCHNEIDPLATTE
(67) Die Erfindung betrifft eine Schneidplatte (1), insbe-

sondere fir Werkzeuge zum Schruppen und/oder
Schlichten von metallischen Werkstoffen, Kunststof-
fen, Grafit oder dergleichen Materialien, aufweisend
eine erste Oberfidche (2) und eine dieser gegeni-
berliegende zweite Oberflache (3) sowie zumindest
eine erste Oberflache (2) und zweite Oberfliche (3)
verbindende Seitenflache (4, 5, 6, 7), wobei durch
die erste Oberflache (2) und eine Seitenfliche (4, 7)
zumindest eine Schneidkante (8) gebildet ist. Erfin-
dungsgemafly ist vorgesehen, um eine effiziente
Nutzung von Kihimittel zu erméglichen und das
Kihimittel auch zur Verbesserung des spanenden
Vorgangs nutzbar zu machen, dass in der ersten
Oberfliche (2) eine Kanalstruktur (9) eingeformt ist,
durch welche ein Kiihimittel von einer nicht schneid-
aktiven Seite (10) zu der zumindest einen Schneid-
kante (8) fihrbar ist.
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Die Erfindung betrifft eine Schneidplatte, insbesondere fir Werkzeuge zum Schruppen und/oder
Schlichten von metallischen Werkstoffen, Kunststoffen, Grafit oder dergleichen Materialien,
aufweisend eine erste Oberflache und eine dieser gegenliberliegende zweite Oberflache sowie
zumindest eine erste Oberflache und zweite Oberfliche verbindende Seitenflache, wobei durch
die erste Oberflache und die zumindest eine Seitenfliche eine Schneidkante gebildet ist.

Weiter betrifft die Erfindung ein Werkzeug zum Schruppen und/oder Schlichten von metalli-
schen Werkstoffen, Kunststoffen, Grafit oder dergleichen Materialien, umfassend einen Grund-
kdrper mit einer im Grundkérper verlaufenden Kihimittelzufiihrung und eine Schneidplatte,
welche an einem Ende des Grundkérpers zwischen flachigen Kiemmelementen des Grundkor-
pers befestigt ist.

Spanende Fertigungsverfahren wie Schruppen oder Schlichten werden insbesondere einge-
setzt, wenn es gilt, aus beispielsweise gegossenen Werkstoffen komplexe Formteile herzustel-
len. Dabei wird bei einem Schruppen in einer kurzen Zeit ein groles Spanvolumen abgetragen
und eine endabmessungsnahe Kontur des Formteiles aus dem Werkstoff herausgearbeitet. Bei
einem anschlieflenden Schlichten wird schliefblich durch ein feineres beziehungsweise prazise-
res Schneidwerkzeug eine Endkontur des Formteiles geschaffen.

Schneidplatten, welche fiir Schrupp- oder Schlichtbearbeitungen eingesetzt werden, erhitzen
sich im Einsatz auf Grund eines standigen Kontaktes mit dem Werkstiick und einer Spanab-
nahme von demselben betrachtlich. Ist keine Kiihlung der Schneidplatte vorgesehen, so kann
die hohe thermische Belastung bei den gleichzeitig gegebenen hohen mechanischen Belastun-
gen zu einem vorzeitigen Verschleil der Schneidplatte filhren. Diesbeziiglich stellen insbeson-
dere Schneidkanten kritische Bereiche dar, da diese den héchsten mechanischen Beanspru-
chungen und Temperaturen ausgesetzt sind, gleichzeitig aber der Spanabnahme wegen scharf-
kantig ausgebildet sein sollen und daher verschleianfallig sind.

Gemaf dem Stand der Technik versucht man, dieser Situation Herr zu werden, indem auf eine
im Einsatz stehende Schneidplatte ein flissiges Kiihimittel kontinuierlich aufgebracht wird. Dies
bringt allerdings den Nachteil mit sich, dass fliissige Kiihimittel an sich nicht erwiinschte Fremd-
stoffe darstellen, welche sich am Formteil abscheiden. Nachteilig ist auch, dass Kiihimittel
aufler einem Kiihlen keine weitere Funktion, insbesondere nicht in Bezug auf einen Schneid-
vorgang, Ubernehmen. Ein Kiihimittel verteuert daher auf Grund der vorzusehenden kontinuier-
lichen Zufuhr zur Schneidplatte einen Prozess einer spanenden Bearbeitung eines Werksti-
ckes, ohne in anderer Weise Vorteile zu bringen.

Insbesondere bei bekannten Schruppwerkzeugen besteht ein weiteres Problem darin, dass die
Schneidplatte an einem Ende eines Werkzeuggrundkoérpers zwischen zwei flachigen Klemm-
elementen beziehungsweise Ohren des Grundkérpers befestigt ist. Dazu ist die Schneidplatte
mit einer zentralen Bohrung versehen und weist eines der flachigen Klemmelemente ebenfalls
eine Bohrung auf, wohingegen das gegeniiberliegende flachige Klemmelement ein korrespon-
dierendes Gewinde aufweist. Nachdem eine Schneidplatte zwischen die flachigen Klemmele-
mente eingebracht ist, kann sie dort mittels einer durch in den Kiemmelementen gefiihrten
Schraube durch Klemmkrafte fixiert werden. Da zum Aufbringen der erforderlichen Klemmkréfte
eine wie erwéahnt flachige Ausbildung der Klemmelemente erforderlich ist, kommt Kihimittel,
welches lber eine Bohrung im Grundkorper zur Schneidplatte gefihrt wird, nur in den freiblei-
benden Bereichen mit der Schneidplatte in Kontakt, mit dem Nachteil, dass nur eine geringe
Kihlung der Schneidplatte gegeben ist. Dariiber hinaus und noch wichtiger ist ein Vordringen
des Uber den Grundkorper zugefiihrten Kihimittels zur sensiblen Schneidkante oftmals nicht im
gewinschten AusmaR gegeben, was zu vorzeitigem Verschlei der Schneidplatte fiihren kann.

Davon ausgehend ist es Aufgabe der Erfindung, eine Schneidplatte der eingangs genannten Art
anzugeben, welche eine effizientere Nutzung des eingesetzten Kiihimittels erlaubt und bei der
das KihImittel auch zur Verbesserung des spanenden Vorganges nutzbar gemacht werden
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kann.

Eine weitere Aufgabe der Erfindung besteht darin, ein Werkzeug der eingangs genannten Art
anzugeben, bei welchem ein effizientes Kiihlen der Schneidplatte, insbesondere einer Schneid-
kante derselben, und eine Nutzung von KihImittel zur Verbesserung eines Spanvorganges
moglich ist.

Die erfindungsgemafe Aufgabe wird bei einer Schneidplatte der eingangs genannten Art da-
durch gelost, dass in der ersten Oberflache eine Kanalstruktur eingeformt ist, durch welche eine
Kihimittel von einer nicht schneidaktiven Seite der Schneidplatte zu der zumindest einen
Schneidkante fiihrbar ist.

Die mit einer erfindungsgeméfen Schneidplatte erzielten Vorteile sind insbesondere darin zu
sehen, dass auch bei einer flachigen Verbindung mit einem Werkzeuggrundkorper bezie-
hungsweise dessen Klemmelementen stets eine grofle Menge Kihimittel zu einer Schneidkante
und damit zum sensibelsten Teil der Schneidplatte transportierbar ist. Dadurch kann insbeson-
dere die Schneidkante im Einsatz wirksam gekiihlt werden und ist gleichzeitig auf Grund der
hohen gegebenen Kihiwirkung eine Verringerung der hierfiir erforderlichen Kihimittelmenge
moglich. Hervorzuheben ist auch, dass auf Grund der vorgesehenen Kanalstruktur Kihimittel
nicht nur wunschgemaf zur Schneidkante gefiihrt werden kann, sondern das Kuhimittel hierfar
auch Gber grofle Teile der Oberflache der Schneidplatte bewegt wird, so dass die Schneidplatte
insgesamt eine Kihlwirkung erfahrt.

Als Konsequenz des bei einer erfindungsgemédRen Schneidplatte mdglichen hochwirksamen
Kiihlens ist es nunmehr auch mdglich, anstelle von fliissigen Kihimitteln Gase einzusetzen.
Dies bringt den Vorteil mit sich, dass das zu bearbeitende Werkstiick nicht mehr mit Fliissigkei-
ten verunreinigt wird. '

Ein weiterer Vorteil einer erfindungsgemaRen Schneidplatte ist darin zu sehen, dass das Kihl-
mittel zur Schneidkante zufihrbar ist beziehungsweise im Einsatz diese anstromt. Ein solches
Anstromen bewirkt bei einer Spanabnahme am Werkstiick, dass die abgenommenen Spane mit
dem Impuls des Kiihimittels beaufschlagt und dementsprechend verbessert abgefiihrt werden.
Somit kann das Kihimittel neben einer Kihlwirkung auch zu einer effizienteren Spanabfuhr
beitragen.

In einer bevorzugten Variante weist eine erfindungsgemaRe Schneidplatte eine Kanalstruktur
mit einem Einlass und mehreren Ausldssen auf. Dadurch kann endseitig beziehungsweise
schneidkantennah eine Aufteilung des zugefiihrten Kihimittels Gber eine gesamte Léange der
Schneidkante erfolgen, was eine durchgehende und besonders wirksame Kiihlung der Schneid-
kante ermdglicht.

Diesbezlglich ist es von Vorteil, wenn ein freier Querschnitt der Kanalstruktur im Bereich des
Einlasses gréRer als in den Bereichen der jeweiligen Auslasse ist. Dadurch wird sichergestellt,
dass durch den Einlass geniigend Kiihimittel eintreten kann, um nachfolgend die einzelnen
Auslasse ausreichend mit Kiihimittel zu versorgen. Zudem kann, wenn die Auslasse gegeniiber
einem Einlass verjungt ausgebildet sind, im Bereich der Ausldsse eine Diisenwirkung erzeugt
werden, was eine Spanabfuhr verbessert.

Zweckmalig ist es weiter, wenn die Kanalstruktur einen oder mehrere Ausldsse aufweist, wel-
che zur Schneidkante hin gerichtet sind. Ist eine solche konstruktive MaRnahme vorgesehen, so
konnen bei einer Bearbeitung eines Werkstiickes Spane besonders wirksam abgefiihrt werden.

Ebenfalls einer guten Spanabfuhr wegen kann es auch glinstig sein, dass die Kanalstruktur
mehrere Auslasse aufweist, welche gekrimmt sind.
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Um eine Schneidkante der Schneidplatte liber deren gesamte Lénge besonders wirksam kuh-
len zu kdnnen und auch in endseitigen Bereichen der Schneidkante eine gute Spanabfuhr zu
erreichen, kann vorgesehen sein, dass die Kanalstruktur drei oder mehr Ausldsse aufweist,
welche mit ungefahr gleichem Abstand zueinander angeordnet sind.

Fir einen ausreichenden Kiihimitteltransport (iber die Schneidplatte beziehungsweise durch die
Kanalstruktur ist es zweckmaRig, wenn die Kanalstruktur eine Tiefe von mindestens 0,2 mm
aufweist.

Weiter kann in Bezug auf eine wirksame Spanabnahme wie an sich bekannt vorgesehen sein,
dass an die Schneidkante eine Spanleitstufe anschliet. In diesem Zusammenhang ist es be-
sonders vorteilhaft, wenn Auslésse der Kanalstruktur in die Spanieitstufe miinden. Dies ermog-
licht wahrend eines Schneideinsatzes ein freies beziehungsweise ungehindertes Anstrémen der
Schneidkante durch ein Kihimittel.

Insbesondere wenn eine erfindungsgeméafRe Schneidplatte zum Zwecke einer Befestigung an
einem Werkzeuggrundkdrper mit einer zentralen Bohrung ausgestattet ist, erweist es sich als
zweckmafig, wenn die Schneidplatte eine Bohrung aufweist und die Kanalstruktur einen Ein-
lass und mehrere Auslédsse aufweist, wobei Einlass und Auslasse liber um die Bohrung verlau-
fende Verbindungskanale miteinander verbunden sind. In dieser Weise kann einerseits eine
Lange der Kanalstruktur und damit ein Transportweg fiir Kiihimittel moglichst kurz gehalten
werden. Andererseits steht gleichzeitig eine genligend groRe Oberflache zur Aufnahme der
Klemmkrafte des Grundkérpers zur Verfligung.

Um moglichst konstante Stromungsbedingungen zu erreichen, kann auch vorgesehen sein,
dass die Kanalstruktur durchgehend mit etwa gleicher Tiefe ausgeformt ist. Besonders vorteil-
haft ist es, einer nachhaltigen Nutzung der Schneidplatte wegen, wenn die Schneidplatte eine
Wendeschneidplatte ist und in der zweiten Oberflache rotationssymmetrisch um eine Achse
eine Kanalstruktur entsprechend der Kanalstruktur der ersten Oberflache eingeformt ist.

Die weitere Aufgabe der Erfindung wird durch ein gattungsgeméaRes Werkzeug geldst, bei dem
die Schneidplatte eine Schneidplatte gemaRl einem der Anspriiche 1 bis 12 ist, wobei die
Schneidplatte derart befestigt ist, dass ein Einlass der Kanalstruktur im Bereich der nicht
schneidaktiven Seite einem Ende der Kihimittelzufiihrung des Grundkorpers gegentiber liegt.

Vorteile eines erfindungsgeméfen Werkzeuges liegen insbesondere darin, dass bei diesem
eine Schneidplatte, insbesondere deren Schneidkante, hochwirksam kiihibar ist. Gleichzeitig
konnen die erforderlichen hohen Klemmkréfte auf die Schneidplatte aufgebracht werden, um
diese bei einem Einsatz in fixierter Position im Grundkorper zu halten. Da ein Einlass der Ka-
nalstruktur dem Ende der Kihimittelzufiihrung des Grundkorpers gegenuberliegt, kann wahrend
eines gesamten Spanvorganges ein ausreichendes Kiihlen einer Schneidplatte erreicht werden,
wodurch deren Haltbarkeit unter Einsatzbedingungen gesteigert ist.

Da bei einer Bearbeitung mit einem erfindungsgeméaien Werkzeug in der Regel das bearbeitete
Werksttick feststeht und das Werkzeug um seine Léngsachse rotiert, ist es zweckmaRig, dass
der Grundkoérper im Wesentlichen zylinderférmig ausgebildet ist und die vorzugsweise ebenfalls
zylindrische KihImittelzufiihrung entlang einer Langsachse des Grundkorpers verlauft, so dass
die Kuhlmittelzuflihrung auch bei Rotation des Werkzeuges ortsfest ist. In diesem Fall liegt auch
ein Einlass der Kanalstruktur auf einer Langsachse des Grundkorpers und es ist auf einfache
Weise sichergestellt, dass Kiihimittel aus der Kiihimittelzufiihrung austreten und sofort durch
den Einlass der Kanalstruktur der Schneidplatte zu einer Schneidkante gefiihrt werden kann.

Weitere Vorteile und Wirkungen der Erfindung ergeben sich aus dem Zusammenhang der
Beschreibung und den nachfolgenden Ausfiihrungsbeispielen.
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Es zeigen:

Figur 1: Eine stirnseitige Ansicht einer erfindungsgemafiien Schneidplatte;
Figur 2: Eine Schneidplatte nach Figur 1 in Draufsicht;

Figur 3: Eine weitere erfindungsgemalie Schneidplatte;

Figur 4: Eine Schneidplatte gemal Figur 3 in Draufsicht;

Figur 5: Ein Schruppwerkzeug mit einer erfindungsgemafen Schneidplatte.

In Figur 1 ist eine stirnseitige Ansicht einer erfindungsgemafen Schneidplatte 7 dargestelit. Die
Schneidplatte 7 weist eine erste Oberfliche 2 und eine dieser Oberfliche 2 gegenuberliegende
zweite Oberfliche 3 auf. In einem seitlichen Bereich befinden sich Seitenflachen 4, 5, 6, 7,
welche die Oberflachen 2, 3 verbinden. Dabei wird von jeweils einer Seitenflache, z.B. Seiten-
flache 4, und einer Oberflache, z.B. Oberfliche 2, eine Schneidkante 8 gebildet. Ahnlich wird,
da es sich um eine Wendeschneidplatte handelt, an der Schnittlinie der Oberflache 3 und der
Seitenflache 7 eine Schneidkante gebildet. Wie aus Figur 1 ersichtlich, ist sowohl in der Ober-
flache 2 wie auch der Oberflache 3 eine Kanalstruktur 9 in die Oberflache vertieft eingeformt.

In Figur 2 ist eine Draufsicht einer Schneidplatte 7 geman Figur 1 dargestellt. Wie erkennbar,
verlauft eine Kanalstruktur 9 von einer Seite 10 der Schneidplatte 7, weiche keine Schneidkante
aufweist und daher nicht schneidaktiv ist, beginnend von einem Einlass 77 und um eine zentra-
le Bohrung 76 der Schneidplatte 7 herum verlaufend bis hin zu Ausldssen 72, 13, 14. Die Aus-
lasse 12, 13, 14 weisen einen konstanten Abstand A zueinander auf, so dass die Schneidkante
8 im Wesentlichen {iber deren gesamte schneidaktive Ldnge mit einem Kiihimittel beaufschiag-
bar ist. Dabei enden die Auslasse 72, 13, 74 nicht unmittelbar an der Schneidkante 8, sondern
munden in eine Spanleitstufe 75 (siehe auch Figur 1). Da die Spanleitstufe 75 vertieft ausgebil-
det ist, kann Kihlmittel nach Verlassen der Auslasse 12, 13, 14 frei beziehungsweise ungehin-
dert die Schneidkante 8 anstromen. Aus Figur 2 geht auch hervor, dass Einlass 17 und Auslas-
se 12, 13, 14 Uber Verbindungskandle 77, welche unmittelbar um eine zentrale Bohrung 76
verlaufen, miteinander verbunden sind. Dies bringt nicht nur den Vorteil mit sich, dass eine
kirzest mogliche Verbindung zwischen Einlass 77 und den Auslédssen 12, 13, 14 gegeben ist,
sondern lasst auch einen grofitmdglichen Teil der Oberflache 2, auf welche Kilemmkréfte wirken
sollen, unberthrt.

Wie erwahnt ist die Schneidplatte 71 als Wendeschneidplatte ausgebildet. Dementsprechend ist
die untere, in Figur 2 nicht ersichtliche Oberfliche 3 ebenfalls mit einer Kanalstruktur versehen,
welche rotationssymmetrisch um eine Achse Y zur ersichtlichen Kanalstruktur ausgebildet ist.

Figur 3 zeigt eine weitere erfindungsgeméaRe Schneidplatte 7 in einer stirnseitigen Ansicht.
Annlich wie bei der in den Figuren 1 und 2 dargestellten Schneidplatte weist die Schneidplatte 1
eine erste Oberflache 2 und eine zweite Oberfliche 3 auf, welche, wie aus Figur 3 ersichtlich,
durch jeweils eine Seitenfliche 4 beziehungsweise 6 miteinander verbunden sind. An der
Schnittlinie der Seitenflachen 4, 6 mit den Oberflichen 2 beziehungsweise 3 sind Schneidkan-
ten 8 ausgebildet. Ebenfalls analog zu der in den Figuren 1 und 2 dargestelliten Schneidplatte
weist eine Schneidplatte geman Figur 3 eine Kanalstruktur 9 auf, welche in eine Spanleitstufe
mundet und durch welche Kiihimittel von einer nicht schneidaktiven Seite der Schneidplatte zur
Schneidkante 8 zugefiihrt werden kann.

In Figur 4 ist eine Schneidplatte gemaR Figur 3 in Draufsicht dargestellt. Die Schneidplatte 1
weist wie eine Schneidplatte gemaR Figuren 1 und 2 die Kanalstruktur 9 mit einem Einlass 77
und Auslassen 72, 13 und 74 auf. Ebenso wie bei einer Schneidplatte gemal den Figuren 1
und 2 weist eine Schneidplatte 1 gemanl Figuren 3 beziehungsweise 4 eine um eine Bohrung
16 verlaufende Kanalstruktur auf. Im Gegensatz zu der Kanalstruktur bei einer Schneidplatte
gemal den Figuren 1 und 2 ist jedoch bei einer Schneidplatte 7 gemaR Figur 4 die Kanalstruk-
tur mit gekrummten Ausldssen 72, 13, 14 ausgebildet. Dies bringt den Vorteil, dass Luft oder
ein anderes verwendetes KihImittel die Schneidkante 8 in einem bogenformig anstromt, was
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eine Abfuhr abgenommener Spane wesentlich verbessert.

In Figur 5 ist ein Werkzeug 19 zum Schruppen und/oder Semi-Schlichten metallischer Werkstof-
fe mit einem Grundkorper 20 und einer im Grundkoérper 20 verlaufenden Kuhimittelzufihrung 22
sowie einer erfindungsgeméfRen Schneidplatte 7 dargestellt. Der Grundkorper 20 ist im Wesent-
lichen zylindrisch ausgeformt, wobei die Kihimittelzufiinrung zentral entlang einer Léangsachse
X des Grundkorpers 20 verlauft. Die Schneidplatte 7 mit Auslassen 12, 13, 14 ist durch eine
Schraube zwischen flachigen Elementen 21 des Grundkérpers 20 gehalten. Dementsprechend
wiirde grundséatzlich nur eine kleine Flache zur Verfligung stehen, auf welcher ein Kihimittel auf
eine Schneidplatte aufgebracht werden kann. Da jedoch, wie in Figur 5 gezeigt, eine erfin-
dungsgemafe Schneidplatte 1 am Grundkérper 20 befestigt ist, kann durch die vorgesehene
Kanalstruktur jederzeit ausreichend Kiihimittel entlang eines in Figur 5 nicht gezeigten Einlas-
ses zu den Auslassen 12, 13, 14 transportiert werden und tritt dort strahlférmig aus, so dass die
Schneidkante 8 ausreichend gekiihlt wird. Da es sich bei der befestigten Schneidplatte 7 um
eine Wendeschneidplatte handelt, gilt analoges fiir die Riickseite der Schneidplatte 1. Entspre-
chend kann, bei einem Einsatz des Werkzeuges 19 beziehungsweise einem Schneideinsatz
derselben jederzeit eine ausreichende Kiihlung der Schneidkante 8 auch durch ein nicht flissi-
ges beziehungsweise gasférmiges KihlImittel sichergestelit werden. Dabei ist es insbesondere
zweckmaRig, wie in Figur 5 dargestellt, dass die Kihimittelzufiihrung 22 im Wesentlichen um
eine Langsachse X des Grundkdrpers verlauft und ein in Figur 5 nicht gezeigter Einlass 17 der
Schneidplatte 7 ebenfalls auf der Léngsachse X des Grundkérpers steht. In diesem Fall ist
sichergestellt, dass auch bei einem rotierenden Einsatz des Werkzeuges 19, wie es bei einem
Schruppen und/oder Schlichten der Fall ist, jederzeit und ohne weiteres Kuhimittel {iber den
zentralen Kihimittelkanal 22 zum Einlass 77 der Schneidplatte 7 und in der Folge als Strahlen
31, 32, 33 zur Schneidkante 8 transportiert werden kann.

Anspriiche:

1. Schneidplatte (1), insbesondere fiir Werkzeuge zum Schruppen und/oder Schlichten von
metallischen Werkstoffen, Kunststoffen, Grafit oder dergleichen Materialien, aufweisend
eine erste Oberflache (2) und eine dieser gegeniiberliegende zweite Oberflache (3) sowie
zumindest eine erste Oberfliche (2) und zweite Oberflache (3) verbindende Seitenflache
(4, 5, 6, 7), wobei durch die erste Oberflache (2) und die zumindest eine Seitenflache (4, 7)
zumindest eine Schneidkante (8) gebildet ist, dadurch gekennzeichnet, dass in der ersten
Oberflache (2) eine Kanalstruktur (9) eingeformt ist, durch welche ein Kihimittel von einer
nicht schneidaktiven Seite (10) der Schneidplatte (1) zu der zumindest einen Schneidkante
(8) fuhrbar ist.

2. Schneidplatte (1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Kanalstruktur (9)
einen Einlass (11) und mehrere Ausldsse (12, 13, 14) aufweist.

3. Schneidplatte (1) nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass ein freier Querschnitt
der Kanalstruktur (9) im Bereich des Einlasses (11) grofRer als in den Bereichen der jewei-
ligen Auslasse (12, 13, 14) ist.

4. Schneidplatte (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die
Kanalstruktur (9) einen oder mehrere Auslédsse (12, 13, 14) aufweist, welche zur Schneid-
kante (8) hin gerichtet sind.

5. Schneidplatte (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die
Kanalstruktur (9) mehrere Auslasse (12, 13, 14) aufweist, welche gekrimmt sind.

6. Schneidplatte (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die
Kanalstruktur (9) drei oder mehr Auslédsse (12, 13, 14) aufweist, welche mit ungefahr glei-
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chem Abstand (A) zueinander angeordnet sind.

Schneidplatte (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass die
Kanalstruktur (9) eine Tiefe von mindestens 0,2 mm aufweist.

Schneidplatte (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass an die
Schneidkante (8) eine Spanleitstufe (15) anschliefit.

Schneidplatte (1) nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass Auslasse (12, 13, 14)
der Kanalstruktur (9) in die Spanleitstufe (15) minden.

Schneidplatte (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass die
Schneidplatte (1) eine Bohrung (16) aufweist und die Kanalstruktur (9) einen Einlass (11)
und mehrere Auslasse (12, 13, 14) aufweist, wobei Einlass (11) und Auslasse (12, 13, 14)
Uber um die Bohrung (16) verlaufende Verbindungskanale (17) miteinander verbunden
sind.

Schneidplatte (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass die
Kanalstruktur (9) durchgehend mit etwa gleicher Tiefe ausgeformt ist.

Schneidplatte (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass die
Schneidplatte (1) eine Wendeschneidplatte ist und in der zweiten Oberflache (3) rotations-
symmetrisch um eine Achse (Y) eine Kanalstruktur (18) entsprechend der Kanalstruktur (9)
der ersten Oberflache (2) eingeformt ist.

Werkzeug (19) zum Schruppen und/oder Schlichten von metallischen Werkstoffen, Kunst-
stoffen, Grafit oder dergleichen Materialien, umfassend einen Grundkérper (20) mit einer
im Grundkérper (20) verlaufenden Kiihimittelzufiihrung und eine Schneidplatte (1), welche
an einem Ende des Grundkorpers (20) zwischen flachigen Klemmelementen (21) des
Grundkérpers (20) befestigt ist, dadurch gekennzeichnet, dass die Schneidplatte (1) eine
Schneidplatte (1) gemaR einem der Anspriiche 1 bis 12 ist, wobei die Schneidplatte (1)
derart befestigt ist, dass ein Einlass (11) der Kanalstruktur (9) im Bereich der nicht
schneidaktiven Seite (10) einem Ende der Kihimittelzufiihrung des Grundkérpers (20) ge-
genulber liegt.

Werkzeug nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass der Grundkorper (20) im
Wesentlichen zylinderférmig ausgebildet ist und die Kihimittelzufihrung entlang einer
Langsachse des Grundkdorpers (20) verlauft.

Hiezu 3 Blatt Zeichnungen
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Klassifikation des Anmeldungsgegenstands gemaf iPCe: AT 009 431 U1
B23B 27/10 (2006.01); B23C 5/28 (2006.01); B23Q 11/10 (2006.01)
Klassifikation des Anmeldungsgegenstands gemaf ECLA:

B23B 27/10

Recherchierter Priifstoff (Klassifikation):

B23B, B23C, B23Q

Konsultierte Online-Datenbank:

EPODOC, WPI, TXTG

Dieser Recherchenbericht wurde zu den am 27.06.2006 eingereichten Anspriichen erstellt.

Die in der Gebrauchsmusterschrift veréffentlichten Anspriiche kénnten im Verfahren geéndert worden sein (§ 19 Abs. 4 GMG), sodass
die Angaben im Recherchenbericht, wie Bezugnahme auf bestimmte Anspriiche, Angabe von Kategorien (X, Y, A), nicht mehr zut_{effend
sein missen. In die dem Recherchenbericht zugrundeliegende Fassung der Anspriiche kann beim Osterreichischen Patentamt wahrend
der Amtsstunden Einsicht genommen werden.

Kategorie’ Bezeichnung der Veréffentlichung: Betreffend Anspruch
Landercode, Verdffentlichungsnummer, Dokumentart (Anmelder), Verdffentlichungs-
datum, Textstelle oder Figur soweit erforderlic_:_h

X WO 2003/000450 A2 (DEPO FRASTECHNIK 1, 4, 11-14
GMBH & CO. KG)

3. Janner 2003 (03.01.2003)

Gesamtes Dokument

X DE 37 40 814 A1 (Hertel AG Werkzeuge + Hartstoffe) 1,2,4,6, 13
15. Juni 1989 (15.06.1989)
Anspriche 1, 3; Fig. 1

7 Kategorien der angefilhrten Dokumente: A Verbffentlichung, die den allgemeinen Stand der Technik definiert.
X Verdffentlichung von besonderer Bedeutung: der Anmeldungs- P Dokument, das von Bedeutung ist (Kategorien X cder Y), jedoch nach
gegenstand kann allein aufgrund dieser Druckschrift nicht als neu bzw. dem Prioritdtstag der Anmeldung veroffentlicht wurde.
auf erfinderischer Tétigkeit beruhend betrachtet werden. E Dokument, das von besonderer Bedeutung ist (Kategorie X), aus dem
Y Verdffentlichung von Bedeutung: der Anmeldungsgegenstand kann ein élteres Recht hervorgehen kénnte (friiheres Anmeldedatum, jedoch
nicht als auf erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet werden, wenn nachverdffentlicht, Schutz in Osterreich moglich, wiirde Neuheit in
die Veréffentlichung mit einer oder mehreren weiteren Veréffentlichungen Frage stellen).

dieser Kategorie in Verbindung gebracht wird und diese Verbindung fir &

8 i ie Mitgli ilie ist.
einen Fachmann naheliegend ist. Verdffentlichung, die Mitglied derselben Patentfamilie is
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. . .. > osterreichisches
Erlduterungen zum Recherchenbericht fur den Anmelder patentamt

Hinweis

Die Kategorien der angefiihrten Dokumente dienen in Anlehnung an die Kategorien der Entgegen-
haltungen bei EP- bzw. PCT-Recherchenberichten zur raschen Einordnung des ermittelten Stands
der Technik.

Bitte beachten Sie, dass nach der Zahlung der Veroffentlichungsgebiihr die Registrierung erfolgt
und die Gebrauchsmusterschrift veréffentlicht wird, auch wenn die Neuheit bzw. der erforderlich
erfinderische Schritt nicht gegeben ist. In diesen Fallen kénnte ein alifdlliger Antrag auf Nichtig-
erklarung (kann von jedermann gestellt werden) zur Loschung des Gebrauchsmusters fiihren.

Auf das Risiko allfélliger im Fall eines Nichtigkeitsantrags anfallender Prozesskosten (die geman

§§ 40 bis 55 Zivilprozessordnung zugesprochen werden) darf hingewiesen werden.

Landercodes von Patentschriften (Auswahl, weitere Codes sieche WIPO ST. 3.)

AT = Osterreich; AU = Australien; CA = Kanada; CH = Schweiz; DD = ehem. DDR; DE = Deutsch-
land; EP = Europaisches Patentamt; FR = Frankreich; GB = Vereinigtes Kdénigreich (UK);

JP = Japan; RU = Russische Foderation; SU = Ehem. Sowjetunion; US = Vereinigte Staaten von
Amerika (USA); WO = Verdffentlichung gem. PCT (WIPO/OMPI);

Die genannten Druckschriften konnen in der Bibliothek des Osterreichischen Patentamtes
wihrend der Offnungszeiten (Montag bis Freitag von 8 bis 12 Uhr 30, Dienstag von 8 bis 15 Uhr)
unentgeltlich eingesehen werden. Bei der von der Teilrechtsfihigkeit des Osterreichischen Patent-
amts betriebenen Kopierstelle konnen Kopien der ermittelten Veréffentlichungen bestellt werden.

Uber den Link http://at.espacenet.com/ konnen Patentveréffentlichungen am Internet kostenlos
eingesehen werden.

Auf Bestellung gibt die von der Teilrechtsfahigkeit des Osterreichischen Patentamts betriebene
Serviceabteilung gegen Entgelt zu den im Recherchenbericht genannten Patentdokumenten allfillige
veroffentlichte "Patentfamilien” (den selben Gegenstand betreffende Patentveréffentlichungen in
anderen Landern, die uber eine gemeinsame Prioritdtsanmeldung zusammenhangen) bekannt.

Auskiinfte und Bestellmoglichkeit zu den Serviceleistungen erhalten Sie unter der Telefonnummer
+43 1534 24 - 738 bzw. 739
Schriftliche Bestellungen:

per FAX Nr. + 43 1 534 24 - 737 oder per E-Mail an Kopierstelle@patentamt.at
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