-1 - 0454824 The -invention relates to a cutting tool,
having the features of the preanbl eepoaSigsmnl. Cutting tools of this type
are, for exanple, turning tools or mlling cutters. In their design
according t .;Ji@e,bmaentlon they 5 serve, in particular, to cut off the
ends of workpieces. Cutting tools are intended to guarant ee a surface which
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2. As a r es@egenflankpnspanf|che kentaistierfaind didursh dénsdemaibdréngdruck Fp entgegenwirkenden Kompen-

sationsdruck Fp’ erzeugt.

Der dem Abdréingdruck Fp entgegenwirkende Kompensationsdruck Fp’ kann auch durch das Kennzeich-

30  nungsmerkmal des Anspruches 11 unterstiitzt werden.

Die Stechschneide des erfindungsgeméen Werkzeuges zeichnet sich durch einen positiven Spanwinkel
aus. Die Stechschneide kann in der {iblichen Weise iiber ihre gesamte Lénge gefast sein.

Der Gegenstand der Erfindung wird anhand eines in den Figuren dargestellten Beispieles niher eridutert.
Es zeigen:

35 Fig. 1 eine perspektivische Draufsicht auf das stechschneidenseitige Vorderende eines fiir ein Stechdreh-

werkzeug bestimmten Schneidkdrpers,
Fig. 2 eine Frontansicht in Pfellrichtung Il auf den Schneidenbereich des Schneidkérpers gemas Fig. 1,
Fig. 3 eine vertikale Draufsicht auf im wesentlichen die Spanfléiche des erfindungsgeméRen Werkzeuges
bzw. Schneidkorpers,
4 Fig.4 eine schematisierte Frontansicht der Stechschneide etwa in Pfeilrichtung Il von Fig. 1 mit schema-
O tisiert angedeuteter Schnittdarstellung des ablaufenden Stechspans und seiner Fiihrung durch die
\— Spanfléche der Stechschneide,
Fig. 5 eine perspektivische Draufsicht von schrig hinten in HShe etwa des Spanformers auf die Spanfla-
che und auf die Stechschneide.

45 Die Freifl&che 2 der insgesamt mit 3 bezeichneten Stechschnelde des Schneidkérpers 1 schlieft zur Bil-
dung eines in der Ebene der Spanfliche 4 der Stechschneide 3 liegenden Einstellwinkels x einen Winkel y =
90° mit der in Stechvorschubrichtung 5 verlaufenden, vertikalen Werkzeugmittellingsebene 6 ein.

Die Stechschneide 3 weist zwischen ihren beidseitigen, an die in Stechvorschubrichtung 5 vorauseilende
Schneidecke 7 und an die in Stechvorschubrichtung hintenbleibende Schneidecke 8 angrenzenden Endberei-

50  chen 9,10 einen ausgemuldeten Mittelbereich 11 mit einer zu den belden Endbereichsschneiden 12,13 im we-
sentlichen parallelen Mittelbereichsschneide 14 auf.

Die Verbindungsschneiden 15,16 zwischen den Endbereichsschneiden 12,13 und der Mittelbereichs-
schneide 14 bilden einen sich zur Mittelbereichsschneide 14 hin schlieBenden Flankenwinkel 8. Dabei bildet
die der vorauseilenden Schneidecke 7 zugewandte Verbindungsschneide 15 mit der angrenzenden Endbe-

85 reichsschneide 12 einen Neigungswinkel a, der gr6Rer ist als der Gegenneigungswinkel § zwischen der an-
deren Verbindungsschneide 16 und der in Stechrichtung 5 hintenbleibenden Endbereichsschneide 13. Der Nei-
gungswinkel o ist so bemessen, daR der ablaufende Span 17 (Fig. 4) chne wesentlichen Kontakt mit der im
Neigungswinkel o geneigten Flankenspanfidiche 18 bleibt, wihrend der Gegenneigungswinkel p (Fig. 2) so be-



-2- continuously straight, can substantially maintain a hori- zontal
position |ocated approximately in thepbessgzeBtal plane defined by the axis
of the workpiece. The conpen- sation force counteracting the resultant
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Patentanspriiche

50 1. Stechdrehwerkzeug, insbesondere Schneidkdrper (1) aus einem harten Schneidwerkstoff zur I6sbaren
Fixierung an einem Halter, bei dem die Freifi&iche (2) der Stechschneide (3) zur Bildung eines in der Ebene
der Spanflache (4) der Stechschneide (1) liegenden Einstellwinkels (i) einen Winkel (y) # 90° mit der in
Stechvorschubrichtung (5) verlaufenden vertikalen Werkzeugmittellingsebene (8) einschlieft und die
Stechschneide (3) sowie die angrenzende Spanfldche (4) zwischen ihren beidseitigen Endbereichen -

&5 (9,10) einen ausgemuldeten Mittelbereich (11) aufweisen,

dadurch gekennzeichnet,
- daR der Mittelbereich (11) eine zu den beiden Endbereichsschneiden (12,13) im wesentlichen par-
allele Mittelbereichsschneide (14) aufweist und
- daB die Verbindungsschneiden (15,16) zwischen den Endbereichsschneiden (12,13) und der Mittel-

3



-3- edge. The flank 2 of the cutting edgé, denoted in total by 3, of the
cutting body 1 encloses an angle [eeppasaa28Bihe vertical |ongitudinal
centre-plane 6 of the tool 5 running in the cutting feed direction 5 to
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Patentanspriiche

5 1. Stechdrehwerkzeug, insbesondere Schneidkdrper (1) aus einem harten Schneidwerkstoff zur Iésbaren
Fixierung an einem Halter, bei demdie Freifliche (2) der Stechschneide (3) zur Bildung eines in der Ebene
der Spanfl&che (4) der Stechschneide (1) liegenden Einstellwinkels (k) einen Winkel (y) = 90° mit der in
Stechvorschubrichtung (5) veriaufenden vertikalen Werkzeugmitteliingsebene (6) einschlieit und die
Stechschneide (3) sowie die angrenzende Spanfléiche (4) zwischen ihren beidseitigen Endbereichen

55 (9,10) einen ausgemuldeten Mittelbereich (11) aufweisen,

dadurch gekennzeichnet,
- daB der Mittelbereich (11) eine zu den beiden Endbereichsschneiden (12,13) im wesentlichen par-
allele Mittelbereichsschneide (14) aufweist und
- daB die Verbindungsschneiden (15,16) zwischen den Endbereichsschneiden (12,13) und der Mittel-

3
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-4- end-region cutting edges 12, 13 are in each case approxi- mately 15 % -
30 % in particular 18 %- 21 % of esploassas2aBing Wi dth. The cross-sectional
shape of the overall face 4 5 corresponds substantially to the shape of the

cutting edge 3. 'WjfnlBidlite (15) sBhiEfib kibikehddatriadnait(18 186 vBhbinblAGesEhbiai 195, RElGE 3
in the runni ng- ofden Gt ﬁﬁltSc%IdREgle" ?hiﬁ&hﬁb&eﬁdsﬁ‘hadkﬁmhrﬁkel%a}lénd@ﬁ’.U“t er to tﬁg
cutting feed diéHeldidtsrirsteSEtdnibiBiiurg (55 vordusbiieftidh EfdBerbigtissehfleide!(12) fugéwandte Ver-
runni ng- ef f  10bindufljsEchRdideqT5) Bihen: NBRuigawiRkel (x it deR ERIbérelbMREdiRGIdel (1X) Bildat, den frBRer ist
shapi ng step 2fls def Begenfieiguhigsvinke (B) ZwisEhdnlter dndérén Vertiindlsdchidide tiepurfdldadin Sigchvwére P
20 extends upwschatsichiyng (5) Nachellesdely Ehdberaicissdhaeldex13)ar c segnent - | i ke manner. The
two\end-regi on cutting edges 12, 13 and the central -region cutting edge 15
14 form nor & t RashdsbwerkzeggpapAnspreélar nore than 70 % of the cutting w dth.
The cor nter radciaigesq; np e.ca?etgg%ﬁsea}}srig 51C5Utlti q‘%b'gd ?1 c&rﬂner e?@%h? leq?n;e'ilkttcu_t teli. ng
feed direction”5 ¥ ( = ]
O R
bet ween the fateleRRYe, AL dpf X3 Kenigtbetdltmitder Gegen PRRIESHRSEN3 or
its individgal seshaianiiidesy datiWlspradi Qae@it ti Nng edges 12, 13; central -region
cutting Edge 14 andhdGredgeRénhieitingt Ut t i NQ 25 edges 15, 16) are rounded, and
the transiti ongagdet M&Rehwinke (B) aih StuhehwWiReiistThe dept h di mension 21 of the
central- region cutting edge 14 relative to the end-region cutting edges
12, 13 i s bét weteehdrehwarkzedn mechginem3lepdnsprichad bisdt t i ng wi dth, 9 % bei ng
assi gnedyt 0 t he snéadyrehsgekepnepichnely, t o t he 30 ?reat est cutting widths. The
cutting w dt hsdafydie Riffasenz Zwipsher,damYeigupgswinkrl ) pckdppSeganpelgunasvinks| ¢8) a@IE - B “rm
The cutting edljePesargrrecaci®bpgl between 1 and 15. In the exenplary
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dﬁﬂﬁéﬁ n‘ﬁg i

abowt 6 has been chnet, -| St of reference nunerals
% daR der Neigungswinkel (a) etwa 40° und der Gegenneigungswinkel (B) etwa 30° betragen.

6. Stechdrehwerkzeug nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche,
gekennzeichnet durch :
eine etwa gleiche Lénge der beiden Endbsreichsschneiden (12,13) von jeweils etwa 15% - 30%, insbe-
30 sondere von etwa 18% - 21% der Stechbreite.

7. Stechdrehwerkzeug nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, :
daf die Querschnittsform der gesamten Spanfisiche (4) im wesentlichen Gbereinstimmt mit der Form der
35 Stechschneide (3).

8. Stechdrehwerkzeug nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, )
daB die Spanfliche (4) in Spanablaufrichtung libergeht in eine Spanformstufe (20).

9. Stechdrehwerkzeug nach Anspruch 8,
. gekennzeichnet durch
U einen kreisbogensegmentartigen Obergang der Spanfléiche (4) in die Spanformstufe (20).

10. Stechdrehwerkzeug nach sinem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Endbereichsschneiden (12,13) und die Mittelbereichsschneide (14) mehr als 50%, insbesondere
mehr als 70% der Stechbreite bilden. , :

11. Stechdrehwerkzeug nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,
daB der Eckenradius R, der in Stechvorschubrichtung vorauseilenden Schneidecke (7) gréBer ist als der
Gegeneckenradius Ry, der nacheilenden Schneidecke (8).

12. Stechdrehwerkzeug nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche,
&6 gekennzeichnet durch
einen positiven Spanwinkel der Stechschneide (3).

13. Stechdrehwerkzeug nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche,
gekennzeichnet durch
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1: cutting body 2 flank 3 cutting edge 5 4 face 5 cutting
feed direction 6 | ongi tudi nal ceEpPoasqs2amse of the tool 7 | eadi ng
cutting edge corner 8 trailing cutting edge corner 10 end region
10 end regio .
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connecting cutting edge 16 connecting cutting edge 17 chip 18 fl ank
face * 2@ 14,9Stechdmbwericzeud ragindineincudier nidbreren derporhergehemdes Anspriiche, - 6 -

0454824 Pat ent cl agekenndeichnetdurchCutting tool, in particular cutting body (1)
of a hard cut t ¢imdefaemal (2Q) derfMittelbierejchaschneidd eémmng"baoﬂeleﬁmmmsschnenemmn vohe
flank (2) of teRe ‘i‘zu% ﬁﬂ&teewe Myeis%dﬁféhiﬂﬂe@é‘ds Alpn grifiien Sechbreiten Fl]geord'\nww

cut i ng. trecdvgPaR “a'"afeeqt P BT oAk | yi'ng i he

pl ane of the fage, éiste‘ﬂ edge (1), and the cutting edge (3) and
the 10 adj acent face a e a Iovved-out central region (11) between
their end regions (9, 10) on bot h sides, charac- terized in that the central
regi on (11) ciims @ central- region cutting edge (14) which is substantially
parall el o the two end- region cutting edges (12,13), and in that 15 t he

connecting qut titthg text Gesarticdiar, cling 838y WP6Ha hakaQuteiiCatdriBiForaRling kelehsably off 8 BEer, in

- (12,13) and t hehicheth flak (2) of the Guting Gigei(3) gnoRegican Grigle) (v) @ 0P with €he vbridhkiongGal centre-
(18, 19) of theplaens)@tthe tgl ranningiinthe ating feed difactibh §5) foddrinacuttihgedlye angig (o Iying @rthd )

20 plane of the face (4) of the cutting edge (3), and the cutting edge (3) and the adjacent face (4) have a

hollowed-out central region (11) between their end regions (9,10) on both sides; characterized in that the

central region (11) has a central-region cutting edge (14) which is substantially parallel to the two end-

. region cutting edges (12,13); and in that the connecting cutting edges (15,16) between the end-region

\/ cutting edges (12,13) and the central-region cutting edge (14) and the flank faces (18,19) of the connect-

25 ing cutting edges (15,16) form a flank angle (3) which closes towards the cutting body (1), the connecting

cutting edge (15) facing the leading end-region cutting edge (12) in the cutting feed direction (5) forming

a tool cutting edge inclination (o) with the end-region cutting edge (12), which inclination is greater than

the tool cutting edge counter-inclination (B) between the other connecting cutting edge (16) and the trailing

end-region cutting edge (13) in the cutting feed direction (5).

2. Cutting tool according to Claim 1, characterized by a size of the tool cutting edge inclination () such that
the chip (17) running off has no substantial contact with the flank face (18) inclined at the tool cutting
edge inclination (c), whereas the tool cufting edge counter-inclination (B) is dimensioned such that the
chip (17) running off maintains contact with the counter-flank face (19).

% 3 Cutting tool according to Claim 1 or 2, characterized in that the flank angle (5) is an obtuse angle.

4. Cutting tool according to one of Claims 1 to 3, characterized in that the difference between the tool cutting
edge inclination (a) and the tool cutting edge counter-inclination (B) is approximately 7° - 13°, in particular
about 10°.

5. Cuitting tool according to Claim 4, characterized in that the tool cutting edge inclination (a) is approximately
b 40° and the tool cutting edge counter-inclination () is approximately 30°.

6. Cutting tool according to one or more of the preceding claims, characterized by an approximately identical
45 length of the two end-region cutting edges (12,13) of in each case approximately 15 % - 30 %, in particular
of approximately 18 % - 21 %, of the cutting width.

7. Cutting tool acoordihg to one or more of the preceding claims, characterized in that the cross-sectional
shape of the overall face (4) corresponds substantially to the shape of the cutting edge (3).

% 8. Cutting tool according to one or more of the preceding claims, characterized in that, in the running-off
direction of the chip, the face {(4) merges into a chip-shaping step (20).
9. Cutting tool according to Claim 8, characterized by a circular arc segment-like transition of the face (4)
- into the chip-shaping step (20).

10. Cutting tool according to one or more of the preceding claims, characterized in that the end-region cutting
edges (12,13) and the central-region cutting edge (14) form more than 50 %, in particular more than 70
%, of the cutting width.
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whi ch cl oses towards the cutting body (1}, t he connecting 20 cutting edge
(15) facing the | eading end-regi on epbussap4Bdge (12) in the cutting feed
direction (5) formng a tool cutting edge inclination (a) with the

end-regi on 4t &ihg tdoFktBordingd one Winbrt) of thirédadihg dilind, ShaRt@ie&in thallhB clrhér rddROR,

- cutting edge cgualidabing dftin Ié&!@ﬂiﬂi%r&{n%(h&l&hn?ﬁhdﬁ@&mﬁ .Esaa&&tha:%la&rmis{su?ﬁ%a.wg
cutting edge (ﬂ@nhaqgm,gmqngtgdgé&mgg(spn -region cutting edge (13) in the
cutting geed direction (5) Cutting tool according to Claim1l,

charact eri za2 ©utting tol ap@rdﬁgmmmm of thetptecedingsldis, charadtéripautbly @ positivg tod) axthpgGrRl
that the chip (akﬂgfthewmmgﬂﬁ)ﬁ has no substantial contact with the flank

f acéf 18) &_I tooI cutt ed & nclg@aatlon ﬁ El
tool cutt + f1arREiRe M
ol ndt ol i i e e
(19). 3. 14 &tﬁ 'ﬁbﬂa&&&lhﬂu* BrfeVr Fbra 9 the) plebatfing\cidin®a) charactéred by @ defit § biméifdn (20)

that the flankefanGefiral-degibd dultind Sig@l1 420tV tiRs8k-Rgioffeutting edged {42, 13) Babbi8bs - 9 %
accordi ng to Obr@hehutting VALLATD % béirfy assigned Bt SnRlldsaAd 6 %4 to the@featosteuttlighWidtiscnce

bet ween t he t ool -7- cutting edge inclination (a) and the tool cutting
edge coulfft efls. futling tastdcerndingiteqne br mase of e proseding elaimg, chasscieized in thas the cutiing adgeanaiat
10.. 5. R ispbAYt&°00l according to Caim4, characterized 5 in that

the tool cutting edge inclination (a) is approxi- mately [err] and the tool
cutting edg counter-lncllna- tion ([err]) is approxinmately 30. 6.

Cutting 5000 to one or rmre of the precedi ng clai ms
characterized a I’OXI mat [ den cal

oen d-r egi on q Etul ge%& é\lléa t|| rps dequg atlére ?a E&P n Q[?Vm(é lgtb
A par Ui cul @e«raeé .-o nd tron-
Cutt-¥ng t ool a&&-ﬁ digfmtdafd?m uﬂEn %oda () |ep‘iH oQGeoo‘a rétede
charact e#i zed trérido ).et' Hte d& b )ﬁ:?si?de €a&] @)9%&'&6 tun l%ﬁl@n
(4) corres pondsenwbsmatﬂﬁénw leli8 Bﬁs shams@ 16)%5651&4 paiGet £6I8, dardbtérisé en ce

que

- larégion centrale (11) comporte une aréte centrale (14) sensiblement paralldle aux deux arétes ter-
minales (12, 13), et

- les arétes de liaison (15, 16) entre les arétes terminales (12, 13) et I'aréte centrale (14), ainsi que
les faces de coupe en flanc (18, 19) des ar8tes de liaison (15, 16), forment un angle de flanc (3) qui

- se ferme en direction du corps de coupe (1),

- et en ce que 'aréte de liaison (15) dirigée vers I'aréte terminale (12) menante dans la direction de
trongonnage (5) forme un angle d'inclinaison {a) avec I'aréte terminale (12), qui est supérieure a l'an-
gle d'inclinaison opposé (p) entre I'autre aréte de liaison (16) et I'aréte terminale (13) trainée dans
la direction de trongonnage (5).

0

2, Outil de trongonnage selon la revendication 1, caractérisé en ce que I'angle d’inclinaison (a) a une valeur

telle que le copeau qui se détache (17) reste sensiblement sans contact avec la face de coupe en flanc

40 (18) inclinée sous I'angle d'inclinaison (a), tandis que I'angle d'inclinaison opposé (B) est choisi de telle
manidre que le copeau qui se détache (17) reste en contact avec la face de coupe en flanc opposée (19).

k/' 3. Outil de trongonnage selon I'une ou I'autre des revendications 1 et 2, caractérisé en ce que I'angle de flanc
{(d) est un angle obtus.

4. Outil de trongonnage selon 'une quelconque des revendications 1 & 3, caractérisé en ce que la différence
entre I'angle d’inclinaison (a) et I'angle d'inclinaison opposé (B) s'éléve & environ 7 & 13°, en particulier
environ 10°.

so 9 Outil de trongonnage selon la revendidation 4, caractérisé en ce que I'angle d'inclinaison (a) s’éléve & en-
viron 40° et I'angle d'inclinaison opposé (B ) s'éléve a environ 30°.

6. Outil de trongonnage selon I'une ou plusieurs des revendications précédentes, caractérisé en ce que les
deux arétes terminales (12, 13) ont une longueur & peu prés égale qui représente respectivement environ
15% & 30%, en particulier environ 18% & 21% de la largeur de trongonnage.

7. Outil de trongonnage selon 'une ou plusieurs des revendications précédentes, caractérisé en ce que la
forme en section transversale de la totalité de Ia face de coupe (4) coincide sensiblement avec la forme
de I'aréte de trongonnage (3).
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8. * Ccutting tool according to one or nore of the precedi ng cl ai ns,
characterized in that, in the runni Epo489824Biaff direction of the chip, the
face (4) merges into a chip shaping step (20). 9. - Cutting tool

accor di ng t @, Cogd B3 ongérilate6ibEFuhd SiFbitdeud obd rveldiiond piéc ik€an ce que la

Ctransition of ta8dd e (#)sb rhrdioring difis 1a QirdRtich! 48 Blobrdssioh 8P cdpedd)dansAm gradih(20) de for-
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than 70 % of verelegadin(39)a lafaimed'urg@gment d'arc circulai®ut t i ng t ool according to one
or Kpre of tge (ﬁcedi ng cl irgp, ch@r_actéari zed in that the corner radius
[err] of thd™ §§e ) ':EZ;‘??( 0 gﬁ%g"c? B "fﬁ fg V°;Eﬁft°ﬂ;"gﬁjgf’ﬁ"ﬁ°ﬁ 'f:?ﬁ’@?é gﬁ' ?e};é'gi‘iﬁn
is great® tha @re%@@.ﬁn 28 RBIe PUFICULD [LPent Py eaiRP e e (Prepte
edge corner (8). .~ Cutting tool according to one or nore of the
precedi ng clidi GGt d6 RehgehnbddisbiSEin®du FusiRES dbd NévandiQBbns Prabauertey) Bdradiepkdenab qlid 16
cutting edge ( gayonH,Zans le coinfdéirsts de Ec0pY (7AAEHANSldnSIa difeciin@e BEncBihaES dof subdiBur au
pr ecedi ng. cl ai rayon Ryftakc6in bppbséaie tarbty découputrmhies@).0f t he -8- cutting edge
over its'entire length and a rounding of the transitions between its
regi ons (12-126Putil defronconnagegalanii'yip ou plusieusrdevreviindipptions Prsaédentps, panpctérisifentopique Fan-
precedi ng cl ai @18 de eqypg datewdieide rencpRpage @AstAesiEli nensi on (20) 5  of the
central - regi1 N ofite é n&m gegelt}%o Etlﬁ}s\égsrg\% ihgo Qje%igrgeisocgrac ;[istéieri? SN
(12, 13) of ABoif st imiontiof o el B thory @E”? o whdilrb St lay ‘F%'%{fe
smal | est and 6@%&,,@ ,trghgiegreat est cutting warns. 1o. £1'Ng 00
according to one or nore of the 10 precedi ng clains, characterized in
that the cutisi ogtiadifbacongb seldniineiot plasistitsidesrevendications précédentes, caractérisé en ce quel'ard-
N te centrale (14) est située par rapport aux arétes terminales (12, 13) & une profondeur (20) qui représente

25 environ 6% & 9% de la largeur de trongonnage, 9% étant associé a la plus faible largeur de trongonnage-
ot 6% a la plus forte. '

15. Outil de trongonnage selon I'une ou plusieurs des revendications précédentes, caractérisé en ce que I'an-
gle de coupe « est égal & environ 6°. '
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