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Die Erfindung betrifft einen pulvermetallurgisch hergesteliten, prismatischen
Schneideinsatz zur spanabhebenden Bearbeitung, der aus passgenau zueinander

positionierten Teilen gebildet ist, welche durch eine Warmebehandlung stoffschliissig

miteinander verbunden sind.

Ein entsprechender Schneideinsatz wird in der EP 0 365 505 B1 beschrieben.

Der Schneideinsatz gemaR dieser Vorveréffentlichung weist zwei identische Hélften
auf, die durch Sintern stoffschliissig entlang einer mittieren Ebene verbunden sind.
Zum passgenauen Positionieren der zwei Halften zueinander weist jede der zwei
Verbindungsflaichen mindestens eine Ausnehmung und mindestens einen Vorsprung
auf, welche getrennt voneinander und auf einem imaginaren Kreis angeordnet sind,

dessen Zentrum mit dem Zentrum eines jeden Pulverkdrpers zusammenfalit.

Nachteilig dabei ist, dass es aufgrund von Presstoleranzen zu Malabweichungen
zwischen den Vorspriingen und den Ausnehmungen der zueinander positionierten
Halften kommen kann. Wenn der jeweilige Vorsprung gegenuber der jeweiligen
Ausnehmung in den Abmessungen etwas kleiner ausfélit, kommt es zu einem Spiel

zwischen den zwei Halften, was eine passgenaue Positionierung zueinander

erschwert.
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Wenn der jeweilige Vorsprung gegenuber der jeweiligen Ausnehmung hingegen
etwas groRer ausféllt, kann es dazu kommen, dass die Verbindungsflachen der
beiden Halften geringfligig voneinander beabstandet sind, so dass sich beim Sintern

nur eine ungenulgende stoffschliissige Verbindung ergibt.

Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es daher, zwischen den
Verbindungsflachen der einzeinen Teile bei der Positionierung zueinander einen

moglichst guten Kontakt mit moéglichst geringem Spiel zu erzielen.

ErfindungsgemaR wird dies dadurch erreicht, dass die Verbindungsflachen der
einzelnen Teile zum passgenauen Positionieren zumindest teilweise eine
ineinandergreifende Verzahnung aufweisen, die jeweils, zumindest tber einen
Abschnitt, aus einer Vielzahl von Zahnreihen besteht, wobei unmittelbar

benachbarte Zahnreihen eines Abschnittes in etwa parallel verlaufen.

Dadurch, dass an den Verbindungsflachen eine Vielzahl von Zahnreihen angeordnet
ist, teilen sich die Herstellungstoleranzen an den Verbindungsfléchen der einzelnen
Teile beim Pressen, entsprechend der Anzahl der einzelnen Zahnreihen auf. Je
gréRer die Anzahl der Zahnreihen ist, desto groRer ist die erreichbare
Positioniergenauigkeit der einzelnen Teile zueinander und desto besser ist der
Kontakt der gegenseitigen Verbindungsflaichen miteinander. Wenn die einzelnen
Zahnreihen exakt parallel nur in eine Richtung verlaufen, ist nur in der Richtung
senkrecht zu den Zahnreihen eine optimale, unverriickbare Positionierung der Teile
zueinander erreichbar. Parallel zu den einzelnen Zahnreihen sind die Teile

gegeneinander verschiebbar, so dass beim Aufeinanderlegen der Teile, diese exakt

gegeneinander ausgerichtet werden mussen.
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Von Vorteil ist es daher, wenn die Verbindungsflachen der einzelnen Teile jeweils
mindestens zwei Abschnitte mit parallel laufenden einzeinen Zahnreihen aufweisen,
wobei die einzelnen Zahnreihen von zumindest zwei unterschiedlichen Abschnitten
jeweils in unterschiedlicher Richtung verlaufen. Auf diese Art und Weise wird beim
richtigen Zusammenfiigen der einzelnen Teile eine optimale, verschiebefeste

Positionierung der Teile zueinander erreicht.

Von Vorteil ist es, einen zweiseitig verwendbaren, positiven Schneideinsatz, der zwei
gegenuberliegende Spanflichen aufweist, die jeweils von Schneidkanten begrenzt
werden, welche wiederum in Freiflachen Gbergehen, die in einem spitzen Winkel o
zur Spanflache verlaufen, durch zwei identische Halften herzustellen, bei denen
jeweils die umhdlillende Ebene der Kammlinien der Zahnreihen parallel zur
Schneidkantenebene verlauft. Auf diese Weise kénnen zweiseitig verwendbare
positive Schneideinsatze, die ansonsten presstechnisch kaum herstellbar waren,
unter Verwendung eines einzigen Presswerkzeuges hergestellt werden.

Weiters ist es besonders vorteilhaft ist es dabei, wenn die Verbindungsflachen
einzelne Zahnreihen aufweisen, die sich im Mittelpunkt der jeweiligen
Verbindungsflachen schneiden. Da der Abstand der Kammilinien der Zahnreihen auf
den Mittelpunkt zu immer geringer wird und die Herstellung dieser Zonen beim
Pressen problematisch ist, empfiehlt es sich, bei Schneideinsatzen ohne Mittelioch
einen bestimmten Zentrumsbereich von der Verzahnung auszunehmen. Bei
Schneideinsatzen mit Mittelloch wird dies in der Regel automatisch durch die

Ausnehmung des Mittelloches erreicht.

Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung der Erfindung sieht vor, dass die

Verbindungsflachen jeweils vier kreissegmentartig angeordnete Abschnitte mit
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jeweils parallel laufenden Zahnreihen aufweisen, wobei die Zahnreihen

nebeneinander liegender Abschnitte unter 90° zueinander verlaufen.

Ein Verfahren zur Herstellung eines erfindungsgeméaRen Schneideinsatzes aus
Hartmetall besteht darin, dass zwei identische Halften jeweils in derselben Form
eines Matrizenpresswerkzeuges aus der Hartmetallpulvermischung gepresst werden,
dass die gepressten Halften mit den Verbindungsflachen zueinander passgenau
positioniert werden und dass die derart zusammengefiigten Halften bei einer
Sintertemperatur von 1.350°C bis 1.550°C wahrend eines Zeitraumes von 0,5 bis

2 Stunden gesintert werden. Unter diesen Bedingungen ergibt sich eine einwandfreie

stoffschllissige Verbindung der zwei Halften zu einem einstlckigen Schneideinsatz.

Im Folgenden wird die Erfindung an Hand von Figuren naher erldutert.

Es zeigen:

Figur 1 zwei identische Halften zur Herstellung eines erfindungsgemafien
Schneideinsatzes in getrennter, lagerichtiger Positionierung
zueinander, in Seitenansicht

Figur 2 der aus den zwei identischen Halften nach Figur 1 hergestellte fertige
Schneideinsatz in Seitenansicht mit nach wie vor angedeuteter
Trennlinie

Figur 3 eine Hélfte zur Herstellung eines erfindungsgeméfien
Schneideinsatzes nach Figur 1 in Draufsicht auf die
Verbindungsflache

Figur 4 eine Hélfte zur Herstellung eines erfindungsgeméafen

Schneideinsatzes nach Figur 1 in Draufsicht auf die Spanflache
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Figur 5 eine andere Ausfiihrungsform einer Halfte zur Herstellung eines
erfindungsgemafien Schneideinsatzes in Draufsicht auf die
Verbindungsflache

Figur 6 eine weitere Ausfiihrungsform einer Halfte zur Herstellung eines
erfindungsgemafen Schneideinsatzes in Draufsicht auf die

Verbindungsflache

Ein erfindungsgemaBer Schneideinsatz mit positiver Schneidengeometrie zur
doppelseitigen Verwendung weist zwei gegenliberliegende Spanflachen -5- auf, die
jeweils von acht gleichlangen Schneidkanten -6- begrenzt sind auf. Zur Herstellung
des Schneideinsatzes -1- wurden in derselben Form eines Matrizenpresswerkzeuges
zwéi identische Halften -2- aus einer Hartmetallpulvermischung gepresst. Die
gegenseitigen Verbindungsflachen -3- der einzelnen Halften -2- weisen jeweils Uber
die gesamte Flache eine Verzahnung mit sinusférmigem Querschnitt auf, wobei die
einzelnen Zahnreihen -4- im Mittelpunkt -10- der Verbindungsflachen -3-
zusammenlaufen. Dadurch ergibt sich eine Vielzahl, sich zum Zentrum hin konisch
verjingender Zahnreihen -4-, wobei unmittelbar benachbarte Zahnreihen —4- etwa
parallel zueinander verlaufen. Da der Schneideinsatz -1- eine Mittellochbohrung -11-
aufweist, sind die Enden der Zahnreihen -4- noch genugend vom Mittelpunkt -10- der
Verbindungsfldche -3- beabstandet, so dass ihre Kontur mit dem Presswerkzeug
problemlos herstellbar ist. Die einzelnen Halften werden mit den jeweiligen
gezahnten Verbindungsflachen -3- lagerichtig zueinander positioniert. Durch die

konisch zusammenlaufenden Zahnreihen -4- ergibt sich automatisch eine sehr

genaue unverrickbare Positionierung der Halften -2- zueinander.
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Die derart zusammengeflgten Halften -2- wurden dann in einem Sinterofen bei einer
Sintertemperatur von 1.450°C wéhrend eines Zeitraumes von 1 Stunde gesintert.

Ein derart hergestellter Schneideinsatz -1- weist eine einwandfreie stoffschliissige
Verbindung der zwei Halften -2- miteinander auf. Auf diese Weise sind insbesondere
zweiseitig einsetzbare, positive Schneidengeometrien, bei denen die Freiflachen -7-
einen spitzen Winkel a mit den Schneidkanten -6- einschliefen, problemlos
herstellbar. Einteilige Schneideinsatze mit positiver Schneidengeometrie waren
anders rationell nicht herstellbar, da der Schneideinsatz aufgrund des
Hinterschnittes, den die Freiflachen der zwei Seiten bilden, nach dem Pressen beim

AusstoB aus einfachen, ungeteilten Matrizen beschadigt werden wurde.

Zwei unterschiedliche Ausfiihrungsformen in der Ausgestaltung der
Verbindungsflachen -3- an einzelnen Halften -2- zur Herstellung erfindungsgeméafer
Schneideinsétze -1- sind in den Figuren 5 und 6 dargestellt. Diese Hélften -2- weisen
an ihren Verbindungsfiachen -3- jeweils vier symmetrisch, kreissegmentartig
aneinandergrenzende Abschnitte auf, wobei jeder Abschnitt parallel zueinander
verlaufende Zahnreihen -~4- aufweist und die Zahnreihen -4- aneinandergrenzender
Abschnitte unter 90° zueinander verlaufen.

In der Ausfiihrungsform nach Figur 5 verlaufen die Zahnreihen -4- jeweils parallel zur
zentralen Schneidkante -6-, wahrend die Zahnreihen -4- in der Variante nach Figur 6
senkrecht zur zentralen Schneidkante -6- verlaufen.

Auch bei diesen Varianten wird eine passgenaue, unverriickbare Positionierung der

jeweiligen Halften -2- zueinander erreicht. Diese Art der Verzahnungsausbildung ist



AT 006 851 Ul

insbesondere dann von Vorteil, wenn die herzustelienden Schneideinséatze kein
Mittelloch aufweisen, da dann auch bei derartigen Schneideinsatzen eine

einwandfreie Ausbildung der Verzahnung bis in den Zentrumsbereich erméglicht

wird.




AT 006 851 Ul

Anspruche

1. Pulvermetallurgisch hergesteliter, prismatischer Schneideinsatz (1) zur
spanabhebenden Bearbeitung, der aus passgenau zueinander positionierten
Teilen (2) gebildet ist, welche durch eine Wérmebehandlung stoffschlussig
miteinander verbunden sind,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Verbindungsflachen (3) der einzelnen Teile (2) zum passgenauen
Positionieren zumindest teilweise eine ineinandergreifende Verzahnung
aufweisen, die jeweils zumindest Uber einen Abschnitt aus einer Vielzahl von
Zahnreihen (4) besteht, wobei unmittelbar benachbarte Zahnreihen (4) eines

Abschnittes in etwa parallel verlaufen.

2. Schneideinsatz (1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die
Verbindungsflachen (3) jeweils mindesten zwei Abschnitte mit parallel laufenden
Zahnreihen (4) aufweisen, wobei die Zahnreihen (4) von zumindest zwei

unterschiedlichen Abschnitten jeweils in unterschiedlicher Richtung verlaufen.

3. Schneideinsatz (1) nach Anspruch 1 oder zwei, dadurch gekennzeichnet, dass
der Schneideinsatz (1) zwei gegeniiberliegende Spanflachen (5) aufweist, die
jeweils von Schneidkanten (6) begrenzt werden, welche wiederum in
Freifiachen (7) Uibergehen, die in einem spitzen Winkel o zur Spanflache (5)
verlaufen und dass der Schneideinsatz (1) aus zwei identischen Hélften (2)

besteht, bei denen jeweils die umhillende Ebene (8) der Kammilinien der

Zahnreihen (4) parallel zur Schneidkantenebene (9) verlauft.
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4. Schneideinsatz (1) nach einem der Ansprlche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet,
dass die Verbindungsfiachen (3) Zahnreihen (4) aufweisen, die sich im

Mittelpunkt (10) der einzelnen Verbindungsflachen (3) schneiden.

5. Schneideinsatz (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet,
dass die Verbindungsflachen (3) jeweils vier kreissegmentartig angeordnete
Abschnitte mit jeweils parallel laufenden Zahnreihen (4) aufweisen, wobei die
Zahnreihen (4) nebeneinander liegender Abschnitte unter 90° zueinander

veriaufen.

6. Verfahren zur Herstellung eines Schneideinsatzes (1) aus Hartmetall nach
Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass die zwei Hélften (2) jeweils in
derselben Form eines Matrizenpresswerkzeuges aus der
Hartmetallpulvermischung gepresst werden, dass die gepressten Halften (2) mit
den Verbindungsflachen (3) zueinander passgenau positioniert werden und dass
die derart zusammengefligten Halften (2) bei einer Sintertemperatur von 1.350°C

bis 1.550°C wahrend eines Zeitraumes von 0,5 bis 2 Stunden gesintert werden.

10
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