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69 Werkzeughalter fiir Innen-Einstecharbeiten in Bohrungen.

@ Der Schneidkdrper (8) ist in einer nach oben offenen

Nut (9) des Werkzeugtrigers (3) angeordnet. Eine
im Werkzeughalter (1) vorgeschene Halteschraube (6)
driickt unter Zwischenschaltung eines Klemmstiickes (10)
von oben her auf den Schneidkdrper. Die radiale Verstel-
lung desselben gegeniiber dem Werkzeughalter wird durch
eine im Werkzeughalter angeordnete Stellschraube (13)
bewirkt, an der sich der Schneidkdrper mit seiner Riick-
seite abstiitzt,
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PATENTANSPRUCHE

1. Werkzeughalter fiir Innen-Einstecharbeiten in Boh-
rungen, mit mindestens einem einen Schneidkdrper aus Hart-
metall aufweisenden Werkzeugtrager mit zylindrischem
Schaft, der in einer zylindrischen Aufnahmebohrung des
Werkzeughalters angeordnet und durch eine senkrecht zur
Aufnahmebohrung im Werkzeughalter angeordnete Halter-
schraube gehalten ist, dadurch gekennzeichnet, dass der
Werkzeugtriger (3) eine sich achsparallel erstreckende, zur
Halteschraube (6) hin offene Nut (9) zur Aufnahme eines in
der Nut (9) verschiebbar gelagerten auswechselbaren
Schneidkorpers (8) aufweist, welcher nur den unteren Teil
der Nut (9) ausfiillt, dass in dem verbleibenden oberen Teil
der Nut (9) ein Klemmstiick (10) vorgesehen ist, das sich
unter Wirkung der Halteschraube (6) mit seiner der Oberseite
(7) des Schneidkorpers (8) angepassten Unterseite (10a) auf
dessen Oberseite (7) abstiitzt und dass die Aufnahmebohrung
in dem Werkzeughalter (1) eine Sackbohrung (2) ist und in
ihrer Verldngerung eine sich parallel zur Achse der Sackboh-
rung (2) erstreckende Stellschraube (13) vorgesehen ist, an
deren vorderem Ende (13a) sich der Schneidkorper (8)
abstiitzt.

2. Werkzeughalter nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Nut (9) zur Aufnahme des Schneidkérpers
(8) einen trapezformigen zu der Halteschraube (6) hin
erweiternden Querschnitt aufweist und der Schneidkérper (8)
den gleichen Querschnitt besitzt.

3. Werkzeughalter nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Klemmstiick (10) an seiner der Halte-
schraube (6) zugekehrten Oberseite eine V-formige Nut (11) -
aufweist, in welche das konisch verjiingte Ende (6a) der Hal-
teschraube (6) eingreift.

4. Schneidkorper fiir einen Werkzeughalter nach
Anspruch 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, dass der
Schneidkorper (8) Schneiden (8a, 8b) an seinen beiden Enden
aufweist, dass der Schneidkorper (8) einen sich zu seiner
Oberseite (7) erweiternden trapezférmigen Querschnitt
besitzt, und dass die die Spanfliche bildende Oberseite (7
bzw. 7a, 7b) des Schneidkérpers (8) kreisbogenformig
konkav gekriimmt ist, wobei der Radius (R1) dieser Kriim-
mung den Spanwinkel (y) bestimmt und die beiden
Schneiden (8a, 8b) symmetrisch zu dem Kriimmungsmittel-
punkt angeordnet sind.

5. Schneidkérper nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Oberseite (7, 7a, 7b) des Schneidkérpers (8)
durch drei Kreisbogenteile gebildet ist, zwei Kreisbogenteile
(7a, 7b), die an die Schneiden (8a, 8b) angrenzen und deren
Kriimmungsradius (R1) den Spanwinkel (y) bestimmt und
einen die beiden dusseren Kreisbogenteile (7a, 7b) verbin-
denden mittleren Kreisbogenteil (7) mit etwas kleinerem
Kriimmungsradius (R2).

6. Schneidkorper nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die beiden dusseren Kreisbogenteile der Ober-
seite des Schneidkorpers (8') gegeniiber seiner Langsmittel-
ebene (M) in entgegengesetzten Richtungen etwas geneigt .
sind, so dass auch die Schneidkanten (8/aund 8/b) in entge-
gengesetzten Richtungen geneigt sind.

7. Schneidkorper nach den Anspriichen 4, 5 oder 6,
dadurch gekennzeichnet, dass die Oberseite (7, 7a, 7b) des
Schneidkoérpers (8) Schleifriefen aufweist, die in Richtung
der Langsmittelebene (M) des Schneidkorpers (8) verlaufen.

Die Erfindung betrifft einen Werkzeughalter fiir Innen-
Einstecharbeiten in Bohrungen, mit mindestens einem einen
Schneidkorper aus Hartmetall aufweisenden Werkzeugtriger

mit zylindrischem Schaft, der in einer zylindrischen Aufnah-

- mebohrung des Werkzeughalters angeordnet und durch eine
senkrecht zur Aufnahmebohrung im Werkzeughalter
angeordnete Halteschraube gehalten ist.

- 5 Beieinem bekannten Werkzeughalter dieser Art ist der

Schneidkorper aus Hartmetall auf einem verjiingten Ansatz
des Werkzeugtrigers aufgelotet. Zur Halterung des Werk-
zeugtrigers in der Aufnahmebohrung dient eine direkt auf
den Schaft einwirkende Halteschraube. Irgendwelche Ein-

10 stellvorrichtungen zur Einstellung des Schneidkorpers in
radialer Richtung sind bei dem bekannten Werkzeughalter
nicht vorgesehen. Die iiblicherweise verwendeten, fest aufge-

 loteten Schneidkdrper haben den Nachteil, dass sie durch das
héufig erforderliche Nachschleifen an Proﬁlgenaulgkelt ver-

15 lieren. Man ist deshalb nicht nur darauf angewiesen, eine
grosse Bevorratung zu treiben, sondern man muss auch
Nachschleifeinrichtungen beschaffen und unterhalten. Die
bekannte Art der Anbringung und Befestigung des Werk-
zeugtrigers in dem Werkzeughalter ist auch fiir eine moderne -

20 Fertigung auf Bearbeitungszentren und NC-gesteuerten

Maschinen, sowie auf Sondermaschinen und Mehr-Sta-
tionen-Maschinen wenig geeignet, da derartige Maschinen
Werkzeuge voraussetzen, die moglichst einfach und schnell
herstellbar, einstell- und nachstellbar, sowie leicht mit
25 anderen Werkzeugen kombinierbar sind.
Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, einen Werk-
‘zeughalter fiir Innen-Einstecharbeiten in Bohrungen der ein-
gangs erwihnten Art zu schaffen, bei dem der Schneidk&rper
auswechselbar und radial in dem Werkzeughalter verstellbar -
30 gehalten ist, wobei der Schneidkdérper selbst und die Teile
seiner Aufnahme moglichst kleine Bauabmessungen auf-
weisen und einfach herstellbar sind. 7
Dies wird nach der Erfindung dadurch erreicht, dass der
Werkzeugtriger eine sich achsparallel erstreckende, zur Hal-
35 teschraube hin offene Nut zur Aufnahme eines in der Nut
verschiebbar gelagerten, auswechselbaren Schneidkorpers
aufweist, welcher nur den unteren Teil der Nut ausfiillt, dass
in dem verbleibenden oberen Teil der Nut ein Klemmstiick
vorgesehen ist, das sich unter Wirkung der Halteschraube mit
40 seiner der Oberseite des Schneidkorpers angepassten Unter-
seite auf dessen Oberseite abstiitzt und dass die Aufnahme-
bohrung in dem Werkzeughalter eine Sackbohrung ist und in
ibrer Verldngerung eine sich parallel zur Achseé der Sackboh-
rung erstreckende Stellschraube vorgesehen ist, an deren vor-
45 derem Ende sich der Schneidkorper abstiitzt. Die neue Art
der Anordnung und Befestigung des Schneidkérpers ist dus-

serst einfach im Aufbau und erfordert so wenig Platz, dasssie -

beispielsweise fiir einen Werkzeughalter verwendet werden
kann, der in eine, im Durchmesser nur 20 mm grosse Boh-

50 rung eines Werkstiickes passt. Die Sackbohrung im Werk-
zeughalter und die Gewinde zur Aufnahme der Halte-
schraube bzw. der Stellschraube sind mit einfachen Mitteln
herstellbar, so dass sich auch der Anwender derartiger Werk-
" zeughalter diese selbst herstellen kann. Da der Schneidkérper

ss auswechselbar ist, entfallen Nachschleifarbeiten und die

. damit verbundenen Ungenauigkeiten. Ausserdem ist der
Schneidkorper in seiner Lingsrichtung mittels der von
aussen her zugénglichen Stellschraube bequem und genau
einstellbar. Dies ist besonders dann von Vorteil, wenn an

60 einem Werkzeughalter mehrere Schneidkorper vorgesehen
werden sollen, deren Schneiden gegeniiber dem Werkzeug-
halter genau positioniert werden miissen. Es ist daran

" gedacht, dass der Werkzeugtriger, die Schneidkorper und die
Klemmstiicke, deren Herstellung eine gewisse Prézision -

65 erfordert, in einer darauf spezialisierten Werkzeugfabrik her-
gestellt werden, wihrend der Werkzeughalter selbst von dem
Anwender der Werkzeuge gefertigt werden kann. Selbstver- -
standlich ist es auch moglich, dass der Werkzeughalter '
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zusammen mit dem iibrigen Teil von einer Werkzeugfabrik missig einen sich zur Halteschraube 6 hin erweiternden, tra-
gefertigt werden. pezformigen Querschnitt, wobei die Seitenwénde der Nut
Bei dem erfindungsgemissen Werkzeughalter sind die zweckmissig in einem Winkel von etwa 5° gegeniiber der

Schneidkorper auswechselbar. Entscheidend bei derartigen Lingsmittelebene geneigt sind. In der Nut 9 ist ein Schneid-
auswechselbaren Schneidkorpern ist es, dass sie einerseits s korper 8 aus Hartmetall angeordnet, der einen entspre-
méglichst billig herstellbar sind und andererseits auch sicher  chenden, sich zu seiner Oberseite 7 hin erweiternden, trapez-

in dem Werkzeughalter befestigt werden konnen. Ferner formigen Querschnitt besitzt. Der Schneidkorper 8 fiillt nur
miissen Werkzeuge, die der Innenbearbeitung von engen den unteren Teil der Nut 9 aus. In dem verbleibenden oberen
Bohrungen dienen, einen besonders guten Spanabfluss Teil der Nut ist ein Klemmstiick 10 vorgesehen, das sich unter
besitzen. Um diese Bedingungen zu erfiillen, weist der 10 Wirkung der Halteschraube 6 mit seiner Unterseite 10a auf
Schneidkdrper Schneiden an seinen beiden Enden auf, der der Oberseite 7 des Schneidkdrpers 8 abstiitzt. Die Unterseite
Schneidkorper besitzt ferner einen sich zu seiner Oberseite 10a des Klemmstiickes ist der Oberseite 7 des Schneidkdrpers
erweiternden trapezférmigen Querschnitt und die die Span- 8 angepasst. Das Klemmstiick 10 weist an seiner der Halte-

fliche bildende Oberseite des Schneidkdrpers ist kreisbogen-  schraube 6 zugekehrten Oberseite eine V-formige Nut 11 auf,
formig konkav gekriimmt, wobei der Radius dieser Kriim- 15 in welche das konisch verjiingte Ende 62 der Halteschraube 6

mung den Spanwinkel bestimmt und die beiden Schneiden eingreift.

symmetrisch zu dem Kriimmungsmittelpunkt angeordnet In Verlidngerung der Sackbohrung 2 ist eine sich parallel zu
sind. Da der Schneidkorper Schneiden an seinen beiden der Achse der Sackbohrung oder auch koaxial hierzu erstrek-
Enden aufweist, kann er nach Abnutzurig einer Schneide kende Stellschraube 13 vorgesehen, an deren konisch ver-
einfach umgedreht und nochmal verwendet werden. Das 20 jiingtem vorderem Ende 13a sich der Schneidkorper 8

teure Hartmetall wird damit bestens ausgenutzt. Der trapez- abstiitzt. Das hintere Ende 13b der Stellschraube 13 ist durch

formige Querschnitt des Schneidkdrpers hat in Kombination  die Gewindebohrung 14 im Schaft 1 von aussen her frei

mit der kreisbogenfrmig konkav gekriimmten Oberseite des  zuganglich. Damit die Stellschraube 13 frei in den Werkzeug-
Schneidkdrpers eine mehrfache Funktion. Zunéchst lisst sich  tréiger 3 eingreifen kann, weist dieser eine Ausdrehung 12 auf.
der Schneidkérper dank dieses trapezformigen Querschnittes 25 Mittels der Stellschraube 13 kann der radiale Abstand der

in einer entsprechenden trapezformigen Nut des Werkzeug- jeweils aussen liegenden wirksamen Schneide 8a des Schneid-
triigers spielfrei anordnen. Durch die konkave Kriimmung korpers von der Achse des Werkzeughalters 1 genau einge-
der Oberseite verjiingt sich die Spanflidche des Schneidkor- stellt werden. Danach wird die Halteschraube 6 fest ange-

pers von der Schneide weg zu dessen Zentrum. Hierdurchist ~ zogen und durch das Klemmstiick 10 ist der Schneidkdrper 8
sichergestellt, dass der Schneidkérper immer nur mit seiner 30 sicher gehalten. Es sei darauf hingewiesen, dass alle Teile des

vordersten Schneide an dem Werkstiick anliegt und seine erfindungsgemissen Werkzeughalters in den Fig. 1 und 2
Flanken nirgends mit dem Werkstiick in Beriihrung stehen. etwa in 5facher Vergrosserung dargestellt sind. In Wirklich-
Die gekriimmte Oberseite des Schneidkdrpers ldsst sich mit- keit sind diese Teile also Smal kleiner, und die zur Aufnahme
tels einer Umfangschleifscheibe, deren Drehachse senkrecht  des Werkzeugtragers 3 erforderliche Sackbohrung 2 weist
gegeniiber der Lingsmittelebene des Schneidkorpers ver-~ 35 beispielsweise nur einen Durchmesser von 9 mm auf. Der
lauft, leicht herstellen, indem die Schleifscheibe von oben her ~ Durchmesser des Werkzeughalters 1 betrdgt 18 mm. Der
kommend die Oberseite des Schneidkdrpers bearbeitet. Schneideinsatz 8 kdnnte gegeniiber seiner in Fig. 1 darge-
Hierbei entstehen Schleifriefen, die sich senkrecht zur stellten Position noch weiter nach rechts verschoben werden,
Schneidkante und damit in Richtung des Spanabflusses so dass der Werkzeughalter mit dem Schneidkdrper in eine
erstrecken. Diese in Richtung des Spanabflusses verlau- 40 Bohrung eines Werkstiickes mit nur 20 mm Durchmesser ein-
fenden Schleifriefen begiinstigen den Spanabfluss ganz fithrbar ist und an beliebiger Stelle dieser Bohrung die
wesentlich. gewiinschte Einstechnut herstellbar ist. Die kleinen Abmes-
Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung sind sungen ermdglichen nicht nur die Herstellung eines Werk-

in den iibrigen Unteranspriichen gekennzeichnet. Die Erfin-  zeughalters mit auswechselbarem und nachstellbarem
dung ist anhand von in der Zeichnung dargestellten Ausfith- 45 Schneidkorper fiir sehr kleine Bohrungen, sondern man kann

rungsbeispielen in folgendem néher erldutert. den Werkzeugtriger zusammen mit Schneidkérper und
Klemmstiick auch an Spezialwerkzeugen wie z. B. Bohr-
Es zeigen: stangen anbringen, die gleichzeitig mehrere Werkzeuge
Fig. 1 einen Querschnitt durch den Werkzeughalterinetwa  tragen. Durch die kleinen Abmessungen von Werkzeug-
Sfacher Vergrosserung nach der Linie I/ der Fig. 2 so triager, Schneidkérper und Klemmstiick ist ihre Anbringung
Fig. 2 eine Teilansicht desselben in Richtung II der Fig. 1 in unmittelbarer Nihe von anderen Bearbeitungswerkzeugen
Fig. 3 eine Teilansicht eines zweiten Ausfiihrungsbeispieles ~moglich und ausserdem wird der Querschnitt des Werkzeug-
Fig. 4 eine Seitenansicht des Schneidkorpers im Masstab halters bzw. der Bohrstange durch eine Sackbohrung von nur
10:1 9 mm Durchmesser kaum geschwicht.

ss  In Fig. 4ist der vorteilhaft in Kombination mit dem erfin-
Der in der Zeichnung dargestellte Werkzeughalter 1 besitzt ~ dungsgemiéssen Werkzeughalter verwendete Schneidkorper 8
einen zylindrischen Querschnitt. An einer gewiinschten Stelle  in ewa 10facher Vergrosserung dargestellt. Dieser Schneid-
weist er eine radial verlaufende Sackbohrung 2 auf. In der korper 8 kann unter Umsténden auch mit Vorteil bei anders
Sackbohrung 2 ist ein Werkzeugtriiger 3 mit im wesentlichen  ausgebildeten Werkzeugen verwendet werden, jedoch eignet
zylindrischen Schaft angeordnet. Der Werkzeugtrager 3 kann 6o er sich dank seiner kleinen Abmessungen und seiner son-

nach seiner Bearbeitung und seinem Einsetzen in die Sack- stigen Ausgestaltung besonders zur Verwendung in dem
bohrung 2 in dieser durch einen Fixierstift 4 gegen Heraus- erfindungsgemissen Werkzeughalter. Der Schneidkdrper 8
fallen und Verdrehung gesichert werden. In dem Werkzeug- besitzt Schneiden 8a und 8b an seinen beiden Enden. Ferner
halter 1 ist ferner eine Halteschraube 6 vorgesehen, deren weist er, wie bereits erwihnt, einen sich zu seiner Oberseite
Achse senkrecht zu der Achse der Sackbohrung verlduft. s erweiternden, trapezformigen Querschnitt auf, der in Fig. 4
Der Werkzeugtriger 3 weist eine sich achsparallel zu um 90° verdreht strichpunktiert eingezeichnet ist. Die Ober-

seinem Schaft erstreckende, durchgehende Nut 9 auf, diezur  seite 7 des Schneidkorpers 8 ist kreisbogenf6rmig konkav
Halteschraube 6 hin offen ist. Diese Nut 9 besitzt zweck- gekriimmt. Hierbei kann die Oberseite des Schneidkdrpers 8
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durch drei Kreisbogenteile gebildet sein. Zwei Kreisbogen-
teile 7a und 7b, die an die Schneiden 82 und 8b angrenzen
und deren Kriimmungsradius R1 den Spanwinkel y
bestimmt, sind durch einen mittleren Kreisbogenteil 7 mit -
etwas kleinerem Kriimmungsradius R2 verbunden. Der
Radius R1 betrigt bei dem gezeigten Ausfithrungsbeispiel
25 mm und der Radius R2 18 mm. Die Kriimmungsmitel- -
punkte beider Radien R1 und R2 liegen auf einer Linie s, die
symmetrisch zu den beiden Schneiden 8a und 8b angeordnet
ist. Gegebenenfalls wire es auch moglich, die Oberseite des
Schneidkorpers mit einer einzigen Kriimmung auszubilden,
deren Radius den Spanwinkel y bestimmt.

Die obere Seite 7 bzw. 7a wird mittels Umfangschleif-
scheiben bearbeitet, deren Drehachsen senkrecht gegeniiber
der Lingsmittelebene des Schneidkérpers verlaufen. Der
Radius der zum Schleifen der Oberseite verwendeten Schleif-
korper entspricht dabei zweckmissig den gewiinschten

Kriimmungsradien R1 und R2. Durch eine derartige Bearbei-

tung der Oberseite mittels Umfangschleifscheiben, verlaufen
die Schleifriefen in Richtung des Spanabflusses und begiin-
stigen damit den Spanabfluss. Durch die trapezférmige Aus-
gestaltung des Querschnittes des Schneidkorpers 8 und die .
Kriimmung an seiner Oberseite verjiingen sich sowohl die
Spanfléche, als auch die Freifidche von der Schneide weg
zum Zentrum des Schneidkorpers bzw. zu seiner Unterseite
hin. Diese Verjiingung reicht aus, dass beide Schneiden 8a
und 8b, die nacheinander zum Einsatz kommen, immer frei
schneiden.

Um jeweils den dem zu zerspanenden Werkstoff angepass-
ten giinstigsten Spanwinkel y zu erhalten, kann man nicht
nur, wie oben beschrieben, eine Schleifscheibe mit einem
Radius R1 verwenden, der diesen Spanwinkel ergibt, son-
dern man kann auch eine Schleifscheibe mit einem kleineren

Radius R2 verwenden, deren Drehachse in dem gewiinschten

4

kael in Langsrichtung des Schneldkorpers verschoben
wird.
Wie bereits erwihnt, spielt die Spanabfuhr gerade bei
engen Bohrungen von Werkstiicken eine grosse Rolle. Um
5 diese Spanabfuhr noch zu verbessern, ist es zweckmissig,
wenn die beiden dusseren Kreisbogenteile der Oberseite des
Schneidkérpers 8’, wie es in Fig. 3 dargestellt ist, gegeniiber
seiner Langsm1ttelebene M in entgegengesetzten Richtungen -
etwas geneigt sind, so dass auch die Schneidkanten 8’a und
10 8b in entgegengesetzten Richtungen geneigt sind. Bei diesem
Ausfiihrungsbeispiel verlaufen also die Mantellinien der
beiden dusseren Kreisbogenteile, die den Kreisbogenteilen
7a, Tb des vorangegangenen Ausfiihrungsbeispieles ent-
sprechen, nicht senkrecht, sondern etwas schrig zur Langs-
15 mittelebene M. Die Schneidkanten 8’a und 8/b erfahren
somit eine entgegengesetzte Neigung. Hierdurch werden die
Spéne gemiss Fig. 3 nach rechts zum offenen Ende der Werk-
stiickbohrung hin abgelenkt. Dreht man den Schneideinsatz
8’ um, so nimmt die vorher nicht beniitzte Schneide 8'b
20 gegenuber der Lingsmittelebene M die gleiche Neigung ein,
wie vorher die Schneidkante 8/a. Man kann die unterschied-
liche Neigung der Schneidkanten 8/a und 8/b und der daran
anschliessenden, durch die dusseren Kreisbogenteile
bestimmten Spanflichen dadurch erzielen, dass man die Mit-
25 telachse der die Spanflichen erzeugenden Schleifscheibe
innerhalb einer Ebene, welche senkrecht zur Langsmlttel-
ebene M verlduft, etwas verschwenkt.
Bei dem beschriebenen Ausfithrungsbeispiel weist der
Werkzeugtriger nur eine Nut zur Aufnahmie eines Schneid-
30 korpers auf. Sollen dicht nebeneinander Jedoch zwei Ein-
stiche in einem Werkstiick in einem einzigen Arbeitsgang her-
gestellt werden, so wire es auch denkbar, bei etwas grosseren
- Abmessungen des Werkzeugtrigers zwei parallele Nuten in
diesem vorzusehen. Entsprechend wiren dann auch in dem
35 Werkzeughalter jeweils zwei in Achsrichtung zueinander ver-
setzte parallele Halte- und Stellschrauben anzuordnen.
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