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Die Erfindung betrifft ein Werkzeug (10) zur spanenden Bearbeitung eines Werkstiicks, mit: -einem Schneideinsatz (14) mit
einem Schaft (32), welcher sich entlang einer Schneideinsatzldngsachse(34) erstreckt, und mit zumindest einer Schneide (38),
wobei der Schneideinsatz (14) zumindest teilweise aus einem ersten Werkstoff ist; -einem Werkzeughalter (12), welcher sich
entlang einer Halterldngsachse (18) erstreckt und an einem stirnseitigen Ende (20) zur Aufhahme des Schneideinsatz- Schafts (32)
eine Schneideinsatzaufhahme (22) aufweist, welche als topfférmige Ausnehmung im Werkzeughalter (12) ausgestaltet ist; -einem
Aufsatzelement (24), welches mit dem Schneideinsatz (14) fix verbunden ist und sich in Umfangsrichtung um den Schneideinsatz-
Schaft (32) herum erstreckt, wobei das Aufsatzelement (24) zumindest teilweise aus einem zweiten Werkstoft ist, welcher sich
von dem ersten Werkstoff unterscheidet; und -einem Befestigungselement (16) zum Befestigen des Schneideinsatzes (14) am
Werkzeughalter (12), wobei das Befestigungselement (16) in montiertem Zustand des Werkzeugs (10) das Aufsatzelement (24)
kontaktiert, um den Schneideinsatz (14) am Werkzeughalter (12) zubefestigen.
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Spanabhebendes Werkzeug

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Werkzeug zur spanenden Bearbeitung eines
Werkstlicks, welches vorzugsweise als Innendrehmeil3el ausgestaltet ist und zur Bearbei-
tung von Innenflachen von Bohrungen, z.B. zum Stechdrehen von umlaufenden Nuten in
die Bohrungswand, zum Feindrehen der Bohrungswand, zum Gewindedrehen in einer

Bohrungswand oder dergleichen geeignet ist.

Das erfindungsgemale Werkzeug hat einen Schneideinsatz mit einem Schaft, welcher
sich im Wesentlichen entlang einer Schneideinsatzlangsachse erstreckt, und mit zumin-
dest einer Schneide. Der Schneideinsatz ist zumindest teilweise aus einem ersten Werk-
stoff, vorzugsweise Hartmetall. Das erfindungsgemalfe Werkzeug weist des Weiteren
einen Werkzeughalter auf, welcher sich im Wesentlichen entlang einer Halterlangsachse
erstreckt und an einem stirnseitigen Ende zur Aufnahme des Schneideinsatz-Schafts eine
Schneideinsatzaufnahme aufweist, welche als topfformige Ausnehmung im Werkzeughal-
ter ausgestaltet ist. Ferner weist das erfindungsgemalle Werkzeug ein Befestigungsmittel

zum Befestigen bzw. Festklemmen des Schneideinsatzes am Werkzeughalter.
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[0003] Gattungsgemalie Werkzeuge der oben genannten Art sind beispielsweise aus der
DE 89 02 529 U1 bekannt und werden von der Anmelderin bereits seit Jahren unter dem
Namen "Horn Supermini®" vertrieben. Dieses Werkzeugsystem bietet die Moglichkeit, je
nach Anwendung Schneideinsatze verschiedenster Art im Werkzeughalter zu befestigen.
Das Werkzeugsystem eignet sich sowohl zum Einstechdrehen als auch zum Aul3endre-
hen von Bohrungen sowie zum Axialeinstechdrehen und Gewindedrehen. Aufgrund der
Geometrie und Gréf3e des Schneideinsatzes sowie des Werkzeughalters eignet sich das
genannten Werkzeugsystem insbesondere fur die Bearbeitung von kleinen Bohrungen,

bereits ab einem Durchmesser von 0,2 mm.

[0004] Das genannte Werkzeug bzw. Werkzeugsystem zeichnet sich insbesondere dadurch aus,
dass der Schneideinsatz einen Einspannabschnitt aufweist, welcher in die Schneidein-
satzaufnahme im Werkzeughalter einfiihrbar ist und mittels einer Klemmschraube am
Werkzeughalter festklemmbar ist. Bei der bisher bekannten Losung wird die Klemm-
schraube von oben, senkrecht zur Ldngsachse des Halters und des Schneideinsatzes in
den Werkzeughalter eingeflihrt. In montiertem Zustand des Werkzeugs drtickt die Klemm-
schraube von oben direkt auf den Schneideinsatz und fixiert diesen dabei in der
Schneideinsatzaufnahme des Werkzeughalters. Auf der Oberseite des Schneideinsatz-
Schafts ist hierzu eine Einkerbung vorgesehen, in welche die Klemmschraube eingreift
bzw. hineindriickt. Ein Lésen des Schneideinsatzes vom Werkzeughalter 1asst sich auf
sehr einfache Art und Weise durch Lésen der Klemmschraube bewerkstelligen, so dass
ein Austausch des Schneideinsatzes relativ einfach und in kurzer Zeit von statten gehen

kann.

[0005] Im Gegensatz zu "Ublichen" Drehwerkzeugen ist die im Werkzeughalter vorgesehene
Schneideinsatzaufnahme bei dem Werkzeug der oben genannten Art als eine Art Sack-
loch bzw. topfférmige Ausnehmung ausgebildet. Der Schneideinsatz wird also nicht wie
bei vielen Drehwerkzeugen zum Stechdrehen zwischen zwei aufspreizbaren Klemmfin-
gern eingespannt, sondern in eine Ausnehmung eingesetzt und mittels der oben genann-
ten Spannschraube am Werkzeughalter fixiert. In montiertem Zustand des Werkzeugs ist
der Einspannabschnitt des Schneideinsatzes quer zu dessen Langsrichtung daher

vorzugsweise vollstandig entlang des gesamten Umfangs vom Werkzeughalter umgeben.
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Wenngleich sich das aus der DE 89 02 529 U1 bekannte Werkzeug in der Praxis bewehrt
hat, konnten im Lauf der Jahre einige Nachteile dieses Werkzeugsystems festgestellt
werden. Bei der bisher bekannten Losung erfolgt die axiale Anlage zwischen Schneidein-
satz und Werkzeughalter dadurch, dass das halterseitige Ende des Schneideinsatz-
Schafts an einer orthogonal zur Langsrichtung des Schneideinsatzes bzw. Werkzeughal-
ters ausgerichteten axialen Anlageflache am Werkzeughalter anliegt. Der Abstand zwi-
schen der axialen Anlage und der am gegeniiberliegenden Ende des Schneideinsatzes
angeordneten Schneide ist daher relativ grof}. Die Klemmschraube, welche orthogonal zur
Langsrichtung des Schneideinsatzes bzw. Werkzeughalters auf den Schneideinsatz-
Schaft driickt, tragt dazu bei, dass der Schneideinsatz wahrend der Bearbeitung des
Werkstiicks auf "Knicken" beansprucht wird. Im Ubrigen verdriickt die Klemmschraube
den Schneideinsatz im Rahmen des Passungsspiels etwas. Da es beim Anziehen der
Klemmschraube zu einer elastischen Verformung des Schneideinsatzes kommen kann,
kann dies zu Abweichungen von der Spitzenhdhe flihren, was sich negativ auf die Prazi-
sion des Werkzeugs auswirkt. Die im Schneideinsatz-Schaft vorgesehene Kerbe, in
welche die Klemmschraube eingreift, verringert zudem die Stabilitat und Festigkeit des
Schneideinsatz-Schafts.

Vor diesem Hintergrund ist es eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein
spanabhebendes Werkzeug der oben genannten Art bereitzustellen, welches in Bezug

auf die Stabilitat, die Festigkeit und Prazision des Werkzeugs verbessert ist.

Diese Aufgabe wird ausgehend von dem Werkzeug der eingangs genannten Art dadurch
gel6st, dass das Werkzeug ein Aufsatzelement aufweist, welches mit dem Schneideinsatz
fix verbunden ist und sich in Umfangsrichtung um den Schneideinsatz-Schaft herum
erstreckt, wobei das Aufsatzelement zumindest teilweise aus einem zweiten Werkstoff ist,
welcher sich von dem ersten Werkstoff unterscheidet, aus dem der Schneideinsatz ist,
und wobei das Befestigungselement in montiertem Zustand des Werkzeugs das Aufsatze-

lement kontaktiert, um den Schneideinsatz am Werkzeughalter zu befestigen.

Das Vorsehen eines exira Aufsatzelements, welches auf den Schneideinsatz-Schaft
aufgesetzt ist, mit diesem fix verbunden ist und den Schneideinsatz-Schaft in Umfangs-

richtung vorzugsweise vollstandig umgibt, hat folgende Vorteile: Die Anlage zwischen
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Schneideinsatz und Werkzeughalter kann nunmehr Giber das Aufsatzelement erfolgen. Da
dieses Aufsatzelement im Vergleich zum rickwartigen, halterseitigen Ende des Schneid-
einsatz-Schafts, an dem bisher die axiale Anlage erfolgte, ndher an der Schneide des
Schneideinsatzes angeordnet sein kann, wird der Schneideinsatz im Vergleich zu der aus
der DE 89 02 529 U1 bekannten L&sung nicht mehr so stark auf "Knicken" beansprucht.
Des Weiteren ist nunmehr keine Kerbe im Schneideinsatz-Schaft vorzusehen, da das
Befestigungselement am Aufsatzelement angreift. Der Schneideinsatz-Schaft selbst wird
somit nicht mehr geschwacht. Bei der bisher bekannten Losung war es ferner kaum
moglich, eine exakte Passung zwischen Schneideinsatz-Schaft und der im Werkzeughal-
ter vorgesehenen Schneideinsatzaufnahme bereitzustellen, da hier ein ausreichendes
Passungsspiel vorgesehen werden musste, da sich der Schneideinsatz-Schaft ansonsten
nicht in die Schneideinsatzaufnahme einflhren lasst bzw. von dieser 16sen Iasst. Auch
diese Passung lasst sich nunmehr einfacher Giber das Aufsatzelement gewahrleisten. Im
Ubrigen lasst sich das Aufsatzelement und dessen GroRe variable an die GroRe bzw.
Lange des Schneideinsatzes anpassen. Insgesamt lasst sich somit die Prazision, Stabili-

tat und Festigkeit des Werkzeugs verbessern.

Die oben genannte Aufgabe ist daher vollstandig geldst.

Das Aufsatzelement ist vorzugsweise im Wesentlichen ringformig ausgestaltet. Unter "im
Wesentlichen ringférmig" wird vorliegend eine Form verstanden, welche in seiner Ge-
samtheit zumindest naherungsweise der Ringform entspricht, jedoch abschnittsweise von
der exakten Ringform abweichen kann. Wichtig ist flir das Aufsatzelement jedoch, dass es

den Schneideinsatz-Schaft in Umfangsrichtung vorzugsweise vollstandig umgibt.

Das Aufsatzelement ist vorzugsweise aus Stahl. Auch der Werkzeughalter ist
vorzugsweise aus Stahl gefertigt. Der Schneideinsatz ist hingegen vorzugsweise aus
Hartmetall.

Das Aufsatzelement ist, wie bereits erwahnt, fix mit dem Schneideinsatz-Schaft

verbunden. Gemal einer Ausgestaltung der vorliegenden Erfindung ist das Aufsatzele-
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ment auf den Schneideinsatz-Schaft aufgeschrumpft. Alternativ dazu kann es mit diesem

verlotet oder verschweilit sein.

Gemal einer weiteren Ausgestaltung weist das erfindungsgemafie Werkzeug, im
Gegensatz zu dem aus der DE 89 02 529 U1 bekannten tropfenformigen Querschnitts-
form des Schneideinsatz-Schafts sowie der Schneideinsatzaufnahme, einen kreisformi-
gen Querschnitt des Schneideinsatz-Schafts und der Schneideinsatzaufnahme auf.
Dementsprechend hat das Aufsatzelement vorzugsweise einen im Wesentlichen kreis-
férmigen Querschnitt. Dieser kreisférmige Querschnitt ist wesentlich einfacher zu fertigen
als der komplexer ausgestaltete, tropfenformige Querschnitt des aus der

DE 89 02 529 U1 bekannten Werkzeugs.

Gemal} einer Ausgestaltung der vorliegenden Erfindung hat die Schneideinsatzaufnahme
einen vorderen Bereich zur Aufnahme des Aufsatzelements und einen hinteren Bereich
zur Aufnahme des Schneideinsatz-Schafts, wobei der hintere Bereich einen gré3eren
Abstand von dem vorderen, stirnseitigen Ende hat als der vordere Bereich, und wobei der
vordere Bereich, orthogonal zur Halterlangsachse gemessen, einen gréfderen Durchmes-

ser hat als der hintere Bereich.

Der vordere Bereich der Schneideinsatzaufnahme liegt also mit anderen Worten naher an
dem vorderen, stirnseitigen Ende als der hintere Bereich, welcher weiter innen im Werk-
zeughalter liegt. Der vordere Bereich ist zudem gréfer ausgestaltet, da dieser das Auf-
satzelement, welches radial von dem Schneideinsatz-Schaft absteht, aufnehmen muss.
Der hintere Bereich der Schneideinsatzaufnahme kann im Vergleich dazu kleiner ausge-
staltet sein, da dieser nur etwas gréf3er sein muss als der Schneideinsatz-Schaft. Die
Form der Schneideinsatzaufnahme entspricht somit in etwa einer Stufenbohrung mit
anfanglich grofRerem Durchmesser und weiter innen im Werkzeughalter liegenden kleine-

ren Durchmesser.

Vorzugsweise ist in der Schneideinsatzaufnahme zwischen dem vorderen und dem
hinteren Bereich eine axiale Anlageflache angeordnet, an dem das Aufsatzelement in

montiertem Zustand des Werkzeugs anliegt. Diese axiale Anlageflache ist quer, vorzugs-
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weise orthogonal zu der Halterlangsachse ausgerichtet. Unter dem Begriff "quer" wird
vorliegend vorzugsweise, jedoch nicht notwendigerweise orthogonal verstanden. Der
Begriff "quer” soll daher als "nicht-parallel" verstanden werden und somit alle Winkel

ungleich 0° umfassen.

Das Aufsatzelement weist entsprechend dazu ebenfalls eine axiale Anlageflache auf,
welche mit der in der Schneideinsatzaufnahme angeordneten axialen Anlageflache
korrespondiert. Die axiale Anlageflache des Aufsatzelements ist quer, vorzugsweise
orthogonal zu der Schneideinsatzlangsachse ausgerichtet. Bei der axialen Anlageflache
des Aufsatzelements handelt es sich vorzugsweise um eine im Wesentlichen kreisring-

formige Flache.

Im Gegensatz zu der aus der DE 89 02 529 U1 bekannten Ldsung erfolgt die axiale
Anlage zur Ubertragung der Krifte in axialer Richtung, also parallel zur Halterldngsachse
bzw. Schneideinsatzlangsachse, Uber das Aufsatzelement und nicht Gber das rickwarti-

ge, halterseitige Ende des Schneideinsatz-Schafts.

Gemal einer weiteren Ausgestaltung weist das Aufsatzelement eine von der
Schneideinsatzlangsachse abgewandte Aullienumfangsflache auf, welche in montiertem
Zustand des Werkzeugs an einer auf die Halterlangsachse zuweisenden Innenflache der
Schneideinsatzaufnahme anliegt, die sich im vorderen Bereich der Schneideinsatzauf-
nahme befindet, wobei die Aullenumfangsflache des Aufsatzelements und die Innenfla-
che der Schneideinsatzaufnahme jeweils zumindest teilweise konisch oder zylindrisch
sind. Zumindest Teile dieser Flachen liegen also auf einer konischen oder zylindrischen
Mantelflache.

Zwischen dem Aufsatzelement und dem Werkzeughalter ergibt sich somit also eine

Kegel-Plan-Anlage oder eine Zylinder-Plan-Anlage. Diese dient der radialen Fiihrung.

Gemal} einer Ausgestaltung weist das Aufsatzelement eine in Radialrichtung verlaufende

Sacklochbohrung oder Ausnehmung auf, in welche das Befestigungselement eingreift.
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Durch diese Sacklochbohrung oder Ausnehmung kann das Aufsatzelement und damit
auch der Schneideinsatz optimal fixiert werden. Im Ubrigen wird hierdurch auch eine

Verdrehsicherung erreicht.

Gemal einer weiteren Ausgestaltung weist das Aufsatzelement auf einer der
Sacklochbohrung oder Ausnehmung gegeniiberliegenden Seite eine Nut auf, welche
parallel zu der Schneideinsatzlangsachse verlauft. Zusatzlich weist das Werkzeug gemar:
dieser Ausgestaltung vorzugsweise ein Justierelement auf, welches zum Justieren des
Schneideinsatzes in die Nut eingreift. Die Nut hat vorzugsweise einen V-férmigen Quer-
schnitt. Bei dem Justierelement handelt es sich vorzugsweise um einen Klemmschraube
mit konischer Spitze, wobei unter "konischer Spitze" sowohl eine kegelfdrmige als auch

eine kegelstumpfférmige Spitze zu verstehen ist.

Die V-formige Nut dient zum einen der Positionierung, damit der Schneideinsatz nur in
einer einzigen Position im Werkzeughalter verbaut werden kann. Die als Justierelement
dienende Klemmschraube sichert den Schneideinsatz in dieser Position. Die konische
Spitze der Klemmschraube korrespondiert mit der V-férmigen Nut, welche am Schneid-
einsatz-Schaft vorgesehen ist. Dieser aus V-Nut und konischer Klemmschraube beste-
hender Mechanismus dient weiterhin zur Feineinstellung der Spitzenhthe der Schneide
des Schneideinsatzes. Die Spitzenh6he der Schneide des Schneideinsatzes lasst sich
daher also mit Hilfe der Klemmschraube fein justieren. Diese Moglichkeit der Feineinstel-
lung der Spitzenhdhe ist insbesondere deshalb von Vorteil, da es beim Anzug des Befes-
tigungselements zur Befestigung des Schneideinsatzes am Werkzeughalter zu kleineren
elastischen Verformungen im Schneideinsatz-Schaft kommen kann. Diese lassen sich

somit nun ausgleichen, was bei vergleichbaren Systemen nicht der Fall ist.

Die V-férmige Nut ist an dem Aufsatzelement gegentiber der Sacklochbohrung oder
Ausnehmung angeordnet, in welche das Befestigungselement zum Befestigen des
Schneideinsatzes am Werkzeughalter eingreift. Bei diesem Befestigungselement handelt
es sich vorzugsweise ebenso um eine Klemmschraube mit konischer Spitze. Sie driickt im
Vergleich zu dem Justierelement auf der gegentiberliegenden Seite auf das Aufsatzele-
ment. Die am Aufsatzelement vorgesehene Sacklochbohrung oder Ausnehmung ist in

ihrem Grund vorzugsweise ebenfalls konisch geformt, so dass diese mit der als Befesti-



[0027]

[0028]

[0029]

[0030]

[0031]

WO 2017/162357 PCT/EP2017/052038

gungselement dienenden Klemmschraube korrespondiert. Beim Anzug der Klemm-
schraube wird der Schneideinsatz somit bis zum axialen Anschlag in den Werkzeughalter
hineingezogen. Zudem wird der Schneideinsatz dadurch nochmals gegen Verdrehen
gesichert.

Gemal einer weiteren Ausgestaltung weist der Werkzeughalter eine erste Halter-Bohrung
mit einem ersten Gewinde auf, welches mit der als Befestigungselement dienenden
Klemmschraube korrespondiert. Zudem weist der Werkzeughalter gemal} dieser Ausge-
staltung auch eine zweite Halter-Bohrung mit einem zweiten Gewinde auf, welches mit
der als Justierelement dienenden Klemmschraube korrespondiert. Die erste und die
zweite Halter-Bohrung sind jeweils in Radialrichtung, also orthogonal zu der Halterlangs-

achse ausgerichtet und als Durchgangsbohrung ausgebildet.

Die Mittelachsen der beiden Halter-Bohrungen verlaufen vorzugsweise parallel
zueinander und sind zur weiteren Steigerung der Stabilitédt entlang der Halterlangsachse

zueinander versetzt.

In einer weiteren Ausgestaltung weist das Aufsatzelement zumindest eine

Kihimittelbohrung auf, welche als Durchgangsloch ausgebildet ist.

Die Grofde, Form und Ausrichtung dieser zumindest einen Kihlmittelbohrung lasst sich an
die Form und Ausrichtung der Schneide anpassen. Durch die Integration der Kiihimittel-
bohrung in das Aufsatzelement lasst sich das Kiihimittel relativ einfach in den Bereich der
Schneide leiten, ohne dass hierzu Kiihimittelbohrungen am stirnseitigen Ende des Werk-
zeughalters vorgesehen werden miissen, welche die Stabilitdt des Werkzeughalters in
diesem Bereich negativ beeinflussen wiirden. Im Ubrigen gelingt durch die Integration der
Kihimittelbohrungen in das Aufsatzelement eine platzsparende Anordnung dieser, was
insbesondere in Bezug auf die geforderten, sehr kleinen Gesamtabmessungen des
Werkzeugs von Vorteil ist.

Es versteht sich, dass die vorstehend genannten und die nachstehend noch zu

erlduternden Merkmale nicht nur in der jeweils angegebenen Kombination, sondern auch
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in anderen Kombinationen oder in Alleinstellung verwendbar sind, ohne den Rahmen der

vorliegenden Erfindung zu verlassen.

Ausflhrungsbeispiele sind in den Zeichnungen dargestellt und werden in der

nachfolgenden Beschreibung naher erldutert. Es zeigen:

Fig. 1 eine perspektivische Ansicht eines Ausfiihrungsbeispiels des erfindungsge-

malien Werkzeugs;

Fig. 2 eine Explosionsdarstellung des in Fig. 1 gezeigten Ausflihrungsbeispiels des

erfindungsgemallen Werkzeugs;

Fig. 3 ein Langsschnitt des in Fig. 1 gezeigten Ausflihrungsbeispiels des erfindungs-

gemalen Werkzeugs;

Fig. 4 ein Querschnitt des in Fig. 1 gezeigten Ausfiihrungsbeispiels des erfindungs-

gemalem Werkzeugs; und

Fig. 5A-5C  eine perspektivische Ansicht sowie zwei Seitenansichten eines Schneid-
einsatzes inklusive Aufsetzelement, welches in dem erfindungsgemafien

Werkzeug zum Einsatz kommen kann.

Die Fig. 1-4 zeigen ein Ausflihrungsbeispiel des erfindungsgemalien Werkzeugs in einer
perspektivischen Ansicht (Fig. 1), einer Explosionsdarstellung (Fig. 2), in einem Langs-
schnitt (Fig. 3) und einem Querschnitt (Fig. 4). Das erfindungsgemal3e Werkzeug ist darin
in seiner Gesamtheit mit der Bezugsziffer 10 bezeichnet. Die Fig. 1, 3 und 4 zeigen das

Werkzeug 10 in seinem montierten Zustand.

Das Werkzeug 10 weist einen Werkzeughalter 12 und einen austauschbaren
Schneideinsatz 14 auf, welcher u.a. mit Hilfe eines Befestigungsmittels 16 am Werkzeug-

halter 12 befestigbar ist.
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Der Werkzeughalter 12 ist vorzugsweise aus Stahl. Der Schneideinsatz 14 ist dagegen

vorzugsweise aus Hartmetall.

Der Werkzeughalter 12 erstreckt sich im Wesentlichen entlang einer Halterlangsachse 18
und weist an einem stirnseitigen Ende 20 eine Schneideinsatzaufnahme 22 auf. Wenn-
gleich diese Aufnahme 22 der Einfachheit halber vorliegend als "Schneideinsatzaufnah-
me" bezeichnet wird, dient diese erfindungsgemal’ nicht nur zur Aufnahme des Schneid-
einsatzes 14, sondern auch zur Aufnahme eines Aufsatzelements 24, welches auf den
Schneideinsatz 14 aufgesetzt ist und mit diesem fix verbunden ist. In seinem hinteren
Bereich weist der Werkzeughalter 12 einen Halter-Schaft 26 mit einem Einspannabschnitt
auf, mit Hilfe dessen sich der Werkzeughalter 12 an einer Werkzeugmaschine befestigen

lasst.

Die Schneideinsatzaufnahme 22 ist in Form einer topfférmigen Ausnehmung in den
Werkzeughalter 12 eingebracht. Diese topfformige Ausnehmung bildet eine Art Sackloch
oder Stufenbohrung im Werkzeughalter 12. Der Begriff "topfformige Ausnehmung” wird
vorliegend dazu verwendet, um klarzustellen, dass es sich bei der die Schneideinsatzauf-
nahme 22 bildenden Ausnehmung um eine Aushohlung im Werkzeughalter 12 handelt,
welche eine in Bezug auf die Halterlangsachse 18 umlaufende, geschlossene Umfangs-

wand aufweist und zur Stirnseite 20 des Werkzeughalters 12 hin offen ist.

Die topfformige Ausnehmung ist mit anderen Worten in den Werkzeughalter 12
eingebracht und wird ringsherum um die Halterlangsachse 18 vom Werkzeughalter 12
umgeben. Der Begriff "topfférmige Ausnehmung" soll jedoch nicht auf eine spezielle
Querschnittsform beschrankt sein. Der Querschnitt dieser Ausnehmung kann durchaus
komplex geformt sein und muss nicht, wie vorliegend der Fall, kreisférmig sein. Die als
Schneideinsatzaufnahme 22 dienende topfformige Ausnehmung besitzt zwar im Inneren
des Werkzeughalters 12 einen Grund 28 (siehe Fig. 3). Dieser Grund 28 muss jedoch
keine geschlossene Wandung sein. Wie aus dem Langsschnitt in Fig. 3 ersichtlich ist,
kann sich auch eine Bohrung 30 an den Grund der Schneideinsatzaufnahme 22 anschlie-

Ben, welche beispielsweise fiir die Kiihimittelzufuhr verwendet wird.
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Der Schneideinsatz 14, welcher separat in den Fig. 5A-5C gezeigt ist, besitzt einen Schaft
32, welcher sich im Wesentlichen entlang einer Schneideinsatzlangsachse 34 erstreckt,
die in montiertem Zustand des Werkzeugs 10 mit der Halterlangsachse 18 zusammenfallt.
Im vorderen Bereich des Schneideinsatzes befindet sich ein geschliffener Schneideinsatz-
Kopf 36, welcher zumindest eine Schneide 38 aufweist. Der Schneideinsatz-Kopf 36 ist
vorzugsweise einstiickig mit dem Schneideinsatz-Schaft 32 verbunden. Im vorliegenden
Ausflhrungsbeispiel ist dieser Schneideinsatzkopf 36 im Wesentlichen hakenférmig,
wobei die Schneide 38 an einem abgebogenen Ende des Schneideinsatz-Kopfs angeord-
net ist. Es versteht sich jedoch, dass je nach Bedarf und Anwendung auch andere For-
men des Schneideinsatz-Kopfs 36 und der daran angeordneten Schneide 38 mdglich

sind, ohne den Rahmen der vorliegenden Erfindung zu verlassen.

Das Aufsatzelement 24 ist auf den Schaft 32 des Schneideinsatzes 14 aufgesetzt und mit
diesem fix verbunden. Es ist vorzugsweise als eine Art Ring ausgestaltet, welcher Gber
den Schaft 32 Ubergestllpt ist und diesen in Umfangsrichtung vorzugsweise vollstandig
umgibt. Das Aufsatzelement 24 ist vorzugsweise aus Stahl. Das Aufsatzelement 24 ist
vorzugsweise auf den Schneideinsatz-Schaft 32 aufgeschrumpft. Es ist jedoch ebenso
denkbar, dass das Aufsatzelement 24 mit dem Schneideinsatz-Schaft 32 verschweilt
oder verldtet ist. In dem vorliegend gezeigten Ausfilhrungsbeispiel weist das Aufsatzele-
ment 24 einen im Wesentlichen kreisringférmigen Querschnitt auf, wobei insbesondere
Teile der Aul3enseite des Aufsatzelements 24 von der exakten Kreisring-Form abweichen,
weshalb die Form des Aufsatzelements vorliegend als "im Wesentlichen kreisringférmig”

beschrieben wird.

Das Aufsatzelement 24 weist eine Sacklochbohrung 40 auf. In diese Sacklochbohrung 40
greift das Befestigungselement 16 ein, um das Aufsatzelement 24 mit dem damit fix
verbundenen Schneideinsatz 14 am Werkzeughalter 12 zu fixieren. Anstelle einer Sack-
lochbohrung 40 kann hier auch eine wie auch immer geformte Ausnehmung angeordnet

sein.

Auf einer der Sacklochbohrung 40 gegeniiber liegenden Seite weist das Aufsatzelement
24 eine Nut 42 auf. Diese Nut 42 verlauft parallel zu der Schneideinsatzlangsachse 34.

Die Nut 42 besitzt vorzugsweise einen V-férmigen Querschnitt.



[0043]

[0044]

[0045]

WO 2017/162357 PCT/EP2017/052038

12

Das Aufsatzelement 24 dient erfindungsgemalf als eine Art Verbindungsstiick zwischen
dem Schneideinsatz 14 und dem Werkzeughalter 12. Das Befestigungselement 16 greift
in montiertem Zustand des Werkzeugs 10 in die an Aufsatzelement 24 vorgesehene
Sacklochbohrung 40 ein. Hierdurch wird das Aufsatzelement 24 samt des damit fix
verbundenen Schneideinsatzes 14 am Halter 12 festgeklemmt. Das Befestigungselement
16 ist vorzugsweise als Klemmschraube ausgestaltet. Besonders bevorzugt handelt es
sich bei dieser Klemmschraube um eine Madenschraube mit konischer Spitze 44 (siehe
Fig. 4). Beim Anziehen der Klemmschraube 16 wird der Schneideinsatz 14 somit in den
Halter 12 hineingezogen, und zwar bis zu der Stelle, an dem das Aufsatzelement 24 im

Inneren des Werkzeughalters 12 anschlagt.

In montiertem Zustand des Werkzeugs 10 liegt das Aufsatzelement 24 mit einer axialen
Anlageflache 44, welche quer, vorzugsweise orthogonal zu der Schneideinsatzlangsachse
34 verlauft (siehe Fig. 5B und 5C) an einer entsprechenden axialen Anlageflache 46 des
Werkzeughalters 12 an, welche quer, vorzugsweise orthogonal zu der Halterlangsachse
18 verlauft (siehe Fig. 3). Bei der am Aufsatzelement 24 angeordneten axialen Anlagefla-
che 44 wie auch bei der in der Schneideinsatzaufnahme 22 angeordneten, korrespondie-

renden axialen Anlageflache 46 handelt es sich jeweils um eine kreisringférmige Flache.

Die axiale Anlageflache 46 des Werkzeughalters 12 ist in der Schneideinsatzaufnahme 22
zwischen einem vorderen Bereich 48 (siehe Fig. 2) und einem hinteren Bereich 50 (siehe
Fig. 3) angeordnet. Der vordere Bereich 48 der Schneideinsatzaufnahme 22 hat im
Vergleich zu dem hinteren Bereich 50 der Schneideinsatzaufnahme 22 einen orthogonal
zur Halterlangsachse 18 gemessenen, groferen Durchmesser. Der vordere Bereich 48
dient zur Aufnahme des Aufsatzelements 24. Der hintere Bereich 50 dient dagegen zur
Aufnahme des Schneideinsatz-Schafts 32. Der Durchmesser des vorderen Bereichs 48
entspricht vorzugsweise im Wesentlichen dem Durchmesser des Aufsatzelements 24,
wobei der Durchmesser des Aufsatzelements 24 etwas kleiner ist, damit das Aufsatzele-
ment 24 in den vorderen Bereich 48 einfiihrbar ist. Ebenso entspricht der Durchmesser
des hinteren Bereichs 50 in etwa dem Durchmesser des Schneideinsatz-Schafts 32,
wobei auch hier der Durchmesser des Schneideinsatz-Schafts 32 etwas kleiner ist, damit

dieser in den hinteren Bereich 50 einfUhrbar ist.
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Die radiale Flhrung erfolgt ebenfalls zumindest teilweise Uber das Aufsatzelement 24.
Primar erfolgt die radiale Flihrung jedoch Uber den Schaft 32 des Schneideinsatzes 14
durch Zusammenwirken mit der Innenflache im hinteren Bereich 50 der Schneideinsatz-

aufnahme 22. Das Aufsatzelement 24 dient hauptsachlich zur axialen Fuhrung.

Das Aufsatzelement 24 weist eine von der Schneideinsatzlangsachse 34 abgewandte
Aullenumfangsflache 52 auf (siehe Fig. 5A), welche in montiertem Zustand des Werk-
zeugs an einer auf die Halterlangsachse 18 zuweisenden Innenflache des Werkzeughal-
ters 12 anliegt, welche sich im vorderen Bereich 48 der Schneideinsatzaufnahme 22
befindet. Sowohl bei der Aulienumfangsflache 52 als auch bei der Innenflaiche 54 handelt

es sich vorzugsweise um eine konische oder zylindrische Flache.

Wie ferner aus den Fig. 2-4 ersichtlich ist, weist das Werkzeug 10 vorzugsweise noch
eine weitere Klemmschraube 56 auf, welche in dem vorliegenden Ausflihrungsbeispiel
ebenfalls als Madenschraube mit konischer Spitze ausgestaltet ist. Diese Klemmschraube
56 wird vorliegend allgemein als "Justierelement" bezeichnet. Das Justierelement 56 greift
zum Justieren des Schneideinsatzes 14 in die am Aufsatzelement 24 vorgesehene V-
formige Nut 42 ein. Die V-Nut 42 dient zum einen der Positionierung des Schneideinsat-
zes 14 im Werkzeughalter 12, so dass der Schneideinsatz 12 samt Aufsatzelement 24 nur
in einer einzigen Position im Werkzeughalter 12 befestigt werden kann. Das Zusammen-
wirken zwischen Justierelement 56 und V-Nut 42 dient der Feineinstellung der Spitzenhd-
he des Schneideinsatzes 14 bzw. der Schneide 38. Da es beim Anziehen der Klemm-
schraube 16 zu kleineren Verformungen im Aufsatzelement 24 oder innerhalb des
Schneideinsatzes 14 kommen kann, ist es von Vorteil, diese mit Hilfe des Justierelements
56 ausgleichen zu kdnnen. Es versteht sich, dass auch dieses Justierelement 56 zur
Klemmung des Schneideinsatzes 14 am Werkzeughalter 12 beitragt, und damit auch zur

radialen Filhrung des Schneideinsatzes 14.

Wie insbesondere aus Fig. 4 ersichtlich ist, wird die als Befestigungselement 16 dienende
Klemmschraube in eine erste Halter-Bohrung 58 eingeschraubt, welche ein erstes Gewin-
de 60 aufweist. Die als Justierelement 56 dienende Klemmschraube wir in eine zweite
Halterbohrung 62 eingeschraubt, welche ein zweites Gewinde 64 aufweist. Beide Halter-

Bohrungen 58, 62 verlaufen vorzugsweise orthogonal zu der Halterlangsachse 18 und
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parallel zueinander. Beide Halter-Bohrungen 58, 62 sind als Durchgangsbohrungen
ausgebildet. Die erste Halter-Bohrung 58 erstreckt sich entlang einer ersten Mittelachse
66. Die zweite Halter-Bohrung 62 erstreckt sich entlang einer zweiten Mittelachse 68.
Diese beiden Mittelachsen sind parallel zueinander, allerdings entlang der Halterlangs-

achse 18 zueinander versetzt.

In dem Aufsatzelement 24 kénnen ferner noch eine oder mehrere Kiihimittelbohrungen 70
vorgesehen sein (siehe Fig. 4 und 5A). Diese verlaufen vorzugsweise parallel zur Schnei-

deinsatzlangsachse 24 und sind als Durchgangsloch ausgebildet.

Insgesamt ist die Konstruktion des erfindungsgemaiien Werkzeugs 10 aus folgenden
Grunden von Vorteil: Aufgrund des auf den Schneideinsatz-Schaft 32 aufgesetzten
Aufsatzelements 24 lasst sich die axiale Anlage 44, 46 vergleichsweise relativ weit vorne
am Schneideinsatz 14 realisieren. Bei bisher bekannten Werkzeugen dieser Art erfolgt die
axiale Anlage stattdessen relativ weit hinten, namlich normalerweise am hinteren, stirnsei-
tigen Ende des Schneideinsatz-Schafts 32. Das erfindungsgemalie Werkzeug wird daher

vergleichsweise wenig auf "Knicken" beansprucht.

Des Weiteren muss keine Ausnehmung in den Schneideinsatz-Schaft 32 eingeformt sein,
da die Ausnehmung bzw. Sacklochbohrung 40, in welche das Befestigungselement 16

eingreift, vorliegend am Aufsatzelement 24 angeordnet ist.

Ein weiterer Vorteil ergibt sich durch die Mdglichkeit der Feineinstellung der Spitzenhéhe
mit Hilfe des Justierelements 56. Durch diese Feinjustierung kénnen elastische Verfor-
mungen, welche beim Anziehen des Befestigungselements 16 auftreten kénnen, ausge-

glichen werden.

Die platzsparende Integration der Kiihimittelbohrungen 70 in das Aufsatzelement 24 ist
als weiterer Vorteil zu werten. Im Ubrigen ist die Herstellung des Schneideinsatzes 14 mit
darauf aufgeschrumpftem Aufsatzelement 24 relativ kostengiinstig. Form und GroRRe des
Aufsatzelements kdnnen individuell an die Gegebenheiten, beispielsweise an die Form

und Grofde des Schneideinsatzes 14, angepasst werden.
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Patentanspriiche

1. Werkzeug (10) zur spanenden Bearbeitung eines Werkstlicks, mit:

- einem Schneideinsatz (14) mit einem Schaft (32), welcher sich entlang einer
Schneideinsatzlangsachse (34) erstreckt, und mit zumindest einer Schneide (38),

wobei der Schneideinsatz (14) zumindest teilweise aus einem ersten Werkstoff ist;

- einem Werkzeughalter (12), welcher sich entlang einer Halterlangsachse (18)
erstreckt und an einem stirnseitigen Ende (20) zur Aufnahme des Schneideinsatz-
Schafts (32) eine Schneideinsatzaufnahme (22) aufweist, welche als topfférmige

Ausnehmung im Werkzeughalter (12) ausgestaltet ist;

- einem Aufsatzelement (24), welches mit dem Schneideinsatz (14) fix verbunden ist
und sich in Umfangsrichtung um den Schneideinsatz-Schaft (32) herum erstreckt,
wobei das Aufsatzelement (24) zumindest teilweise aus einem zweiten Werkstoff

ist, welcher sich von dem ersten Werkstoff unterscheidet; und

- einem Befestigungselement (16) zum Befestigen des Schneideinsatzes (14) am
Werkzeughalter (12), wobei das Befestigungselement (16) in montiertem Zustand
des Werkzeugs (10) das Aufsatzelement (24) kontaktiert, um den Schneideinsatz
(14) am Werkzeughalter (12) zu befestigen.

2. Werkzeug gemal Anspruch 1, wobei der Schneideinsatz-Schaft (32) und die
Schneideinsatzaufnahme (22) jeweils einen kreisformigen Querschnitt haben und
das Aufsatzelement (24) einen zumindest abschnittsweise kreisringformigen Quer-
schnitt hat.

3. Werkzeug gemal} Anspruch 1 oder 2, wobei der erste Werkstoff Hartmetall und
der zweite Werkstoff Stahl ist.
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4. Werkzeug gemal} einem der Anspriiche 1 bis 3, wobei das Aufsatzelement (24)
auf den Schneideinsatz-Schaft (32) aufgeschrumpft oder mit diesem verldtet oder

verschweildt ist.

5. Werkzeug gemal einem der Anspriiche 1 bis 4, wobei die Schneideinsatzaufnah-
me (22) einen vorderen Bereich (48) zur Aufnahme des Aufsatzelements (24) und
einen hinteren Bereich (50) zur Aufnahme des Schneideinsatz-Schafts (32) hat,
wobei der hintere Bereich einen grof3eren Abstand von dem stirnseitigen Ende
(20) hat als der vordere Bereich (48), und wobei der vordere Bereich (48), ortho-
gonal zur Halterlangsachse (18) gemessen, einen grélieren Durchmesser hat als
der hintere Bereich (50).

6. Werkzeug gemald Anspruch 5, wobei in der Schneideinsatzaufnahme (22) zwi-
schen dem vorderen und dem hinteren Bereich (48, 50) eine axiale Anlageflache
(46) angeordnet ist, an dem das Aufsatzelement (24) in montiertem Zustand des
Werkzeugs (10) anliegt, wobei die axiale Anlageflache (46) orthogonal zu der Hal-

terlangsachse (18) ausgerichtet ist.

7. Werkzeug gemal Anspruch 5 oder 6, wobei das Aufsatzelement (24) eine von der
Schneideinsatzlangsachse (18) abgewandte AuRenumfangsflache (52) aufweist,
welche in montiertem Zustand des Werkzeugs (10) an einer auf die Halterlangs-
achse (18) zuweisenden Innenflache (54) der Schneideinsatzaufnahme (22) an-
liegt, die sich im vorderen Bereich (48) der Schneideinsatzaufnahme (22) befindet,
wobei die Aulenumfangsflache (52) des Aufsatzelements (24) und die Innenflache
(54) der Schneideinsatzaufnahme (22) jeweils zumindest teilweise konisch oder

zylindrisch sind.

8. Werkzeug gemal einem der Anspriiche 1 bis 7, wobei das Aufsatzelement (24)
eine in Radialrichtung verlaufende Sacklochbohrung oder Ausnehmung (40) auf-

weist.
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Werkzeug gemal} Anspruch 8, wobei das Aufsatzelement (24) auf einer der
Sacklochbohrung oder Ausnehmung (40) gegeniiberliegenden Seite eine Nut (42)

aufweist, welche parallel zu der Schneideinsatzlangsachse (34) verlauft.

Werkzeug gemal Anspruch 9, wobei das Werkzeug (10) ferner ein Justierelement
(56) aufweist, welches zum Justieren des Schneideinsatzes (14) in die Nut (42)

eingreift.

Werkzeug gemaf Anspruch 10, wobei die Nut (42) einen V-férmigen Querschnitt

hat und das Justierelement (56) eine Klemmschraube mit konischer Spitze ist.

Werkzeug gemal einem der Anspriiche 1 bis 11, wobei das Befestigungselement

(16) eine Klemmschraube mit konischer Spitze ist.

Werkzeug gemald den Anspriichen 10, 11 und 12, wobei der Werkzeughalter (12)
eine erste Halter-Bohrung (568) mit einem ersten Gewinde (60) aufweist, welches
mit der als Befestigungselement (16) dienenden Klemmschraube korrespondiert,
und wobei der Werkzeughalter (12) eine zweite Halter-Bohrung (62) mit einem
zweiten Gewinde (64) aufweist, welches mit der als Justierelement (56) dienenden
Klemmschraube korrespondiert, wobei die erste und die zweite Halter-Bohrung
(58, 62) jeweils in Radialrichtung orthogonal zu der Halterlangsachse (18) verlau-

fen und als Durchgangsbohrungen ausgebildet sind.

Werkzeug gemall Anspruch 13, wobei die erste Halter-Bohrung (58) eine erste
Mittelachse (66) aufweist und die zweite Halter-Bohrung (62) eine zweite Mittel-
achse (68) aufweist, wobei die erste und die zweite Mittelachse (66, 68) parallel
zueinander verlaufen und entlang der Halterlangsachse (18) zueinander versetzt

sind.

Werkzeug gemal’ einem der Anspriiche 1 bis 14, wobei das Aufsatzelement (24)
zumindest eine Kihlmittelbohrung (70) aufweist, welche als Durchgangsloch aus-

gebildet ist.
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