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69 Werkzeug zur spanabhebenden Metallbearbeitung.

€) Kreisrunde Hartmetall-Wendeschneidplatten (13), die

an einem Werkzeugkdrper (10) Iosbar befestigt sind,
haben einen eingesinterten Freiwinkel (@) von 11° und an
ihrer dem zu bearbeitenden Werkstiick zugewandten Stirn-
fliche (15) jeweils eine eingesinterte ringnutférmige Span-
leitstufe (16). Diese Wendeschneidplatten kénnen ohne
iberméssige Beanspruchung der Sinterwerkzeuge fertig-
gesintert werden, so dass keine Nachbearbeitung erforder-
lich ist. Sie sind am Werkzeugkérper (10) in mittiger Ein-
baulage von Null Grad montiert, d.h. mit durch die Werk-
zeugkorperachse gehender Stirnflichenebene, wabei die
Spanleitstufe (16) eine optimale Spanbildung und einen
ruhigen Lauf der Werkzeugmaschine erméglicht,
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1. Werkzeug zur spanabhebenden Metallbearbeitung,
mit an einem Werkzeugkorper (10) 1sbar befestigten, kreis-
runden, fertiggesinterten: Hartmetall-Wendeschneidplatten
(13), dadurch gekennzeichnet, dass die Hartmetall-Wende-
schneidplatten (13) mit bezug auf den Werkzeugkorper (10)
eine mittige Einbaulage von Null Grad, jeweils einen ein-
gesinterten Freiwinkel () von 11° und an ihrer dem zu
bearbeitenden Werkstiick zugewandten Stirnfléche (15)
jeweils eine eingesinterte ringnutformige Spanleitstufe (16)
aufweisen.

2. Werkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass die Spanleitstufe (16y — jeweils ausgehend von
ihrer tiefsten Stelle (19 — radial aussen einen geradlinig
abgeschrigten Bereich (17) und radial innen einen minde-
stens annihernd kreisférmig abgerundeten Bereich (18) auf-
weist.

3. Werkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass die Hartmetall-Wendeschneidplatte (13) einen
Spannwinkel (Y) von 11° besitzt.

4. Werkzeug nach den Anspriichen 2 und 3, dadurch
gekennzeichnet, dass der Spanwinkel (y) von 11° dem Win-
kel des geradlinig abgeschrigten Bereichs (17) der Span-
leitstufe zur ebenen Stirnfliche (15) entspricht.

5. Werkzeug nach Anspruch 2 oder 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der abgerundete Bereich (18) der Spanleit-
stufe (16) einen Radius (R) von 3,1 mm oder etwa 3,1 mm
besitzt.

6. Werkzeug nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Hartmetall-Wendeschneidplatte (13)
einen Spanwinkel () von 25° aufweist.

7. Werkzeug nach einem der vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Stabilisierungsfasenbreite
(a) an der Schneidkante (22) der Hartmetall-Wendeschneid-
platte (13) nur 0,08 mm betrigt.

8. Werkzeug nach einem der vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass es als Planfréser ausgebildet
ist.

Die Erfindung bezieht sich auf ein Werkzeug zur span-
abhebenden Metallbearbeitung, mit an einem Werkzeug-
korper 16sbar befestigten, kreisrunden, fertiggesinterten
Hartmetall-Wendeschneidplatten.

Es ist bekannt, z.B. durch Drehen oder Frésen, Metall-
werkstiicke mittels Werkzeugkopfen spanabhebend zu bear-
beiten, an denen die eigentlichen Schneidwerkzeuge, z.B.
durch Schrauben, losbar befestigt sind. Als besonders vor-
teilhaft haben sich hierbei kreisrunde Schneidwerkzeuge,
sogenannte Hartmetall-Wendeschneidplatten, erwiesen, da
sie sich nach stellenweiser Abnutzung durch einfaches Dre-
hen um einen bestimmten Winkel (stufenlos) sofort wie-
der verwenden, lassen, bis die gesamte Schneidkante iiber
den gesamten Umfang von 360° abgenutzt ist. Alsdann
kénnen die abgenutzten Wendeschneidplatten durch neue
ersetzt werden.

Es ist weiterhin bekannt, derartige Hartmetall-Wende-
schneidplatten durch Sintern herzustellen. Wegen der dus-
serst starken Beanspruchung der Sinterwerkzeuge (Form und
Stempel) war es bisher iiblich, den Freiwinkel der Hartme-
tall-Wendeschneidplatte, welcher derselben eine Kegel-
stumpfform verleiht, moglichst kiein zu halten, um die Bela-
stung und damit die Lebendsdauer der Sinterwerkzeuge zu
verldngern. Es leuchtet ein, dass sich bei einem Freiwinkel
von Null, der eine reine Zylinderform der Wendeschneid-
platte bedeuten wiirde, infolge Wegfalles der dusseren
Schrigflichen die geringstmogliche Belastung der Sinter-
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werkzeuge ergiibe. Andererseits ist es aber nicht moglich,
mit einem Freiwinkel von 0° ein Werkstiick spanabhebend
zu berbeiten.

Aus den genannten Griinden weisen bekannte gesinterte
Hartmetall-Wendeschneidplatten einen verhltnismassig
Kkleinen Freiwinkel von etwa 7° auf. In der Praxis erweist es
sich dann, dass ein solcher kleiner Freiwinkel von nur 7°
fiir eine grosse, ja liberwiegende Zahl von Bearbeitungsvor-
giingen nicht optimal ist. Der notwendige Freiwinkel fiir
Werkzenge im Durchmesser kleiner als 100 mm konnte bis-
her nur dadurch erzielt werden, dass man die Hartmetall-
Wendeschneidplatte am Werkzeugkérper iibermittig anord-
nete. Dieser Vorteil des gewissermassen kiinstlich vergrds-
serten Freiwinkels wird aber durch den wesentlichen Nach-
teil erkauft, dass infolge der iibermittigen Anordnung der
Wendeschneidplatte gleichzeitig der fiir eine optimale Zer-
spanung notwendige Spanwinkel stark reduziert wird. Es
kommt haufig zu hohen Schneidenbelastungen und dadurch
bedingten unerwiinschten Schwingungen der Werkzeugma-
schine, z.B. einer Frismaschine. Die Folgen davon: sind eine
ungenaue Bearbeitung des Werkstiickes und ein schneller
Verschleiss des Schneidewerkzeuges. Um die Schneiden-
geometrie den jeweiligen Erfordernissen anzupassen, d.h. den
Freiwinkel und ggf. auch den Spanwinkel zu verandern,
war bei bisherigen gesinterten Hartmetall-Wendeschneidplat-
ten eine aufwendige und kostspielige Nachbearbeitung durch
Schleifen erforderlich.

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Werkzeung der ein-
gangs bezeichneten Art so auszugestalten, dass es ohne auf-
wendige und kostspielige Nachbearbeitung fiir die verschie-
densten Bearbeitungsvorginge mit optimalen Ergebnissen
und unter Vermeidung der oben beschriebenen: Nachteile
verwendet werden kann.

Zur Losung dieser Aufgabe ist das erfindungsgemisse
Werkzeug dadurch gekennzeichnet, dass die Hartmetall-
Wendeschneidplatten mit bezug auf den Werkzeugkorper
eine mittige Einbaulage von Null Grad, jeweils einen einge-
sinterten Freiwinkel von 11° und an ihrer dem zu bearbei-
tenders Werkstiick zugewandten Stirnfliche jeweils eine ein-
gesinterte ringnutformige Spanleitstufe aufweisen.

In einer bevorzugten Ausfiihrungsform kann die Span-
leitstufe — jeweils ausgehend von ihrer tiefsten Stelle — ra-
dial aussen einen geradlinig abgeschrégten Bereich und ra-
dial innen einen kreisférmigen oder im wesentlichen kreis-
férmigen abgerundeten Bereich aufweisen. Dabei kann die
Hartmetall-Wendeschneidplatte einen: Spanwinkel von 11°
besitzen, der dem Winkel des geradlinig abgeschrigten Be-
reichs der Spanleitstufe entspricht.

Der Freiwinkel von 11° und ein grosser Spanwinkel kon-
nen nur durch die stabilisierte Schneide der runden Wende-
schneidplatte realisiert werden. Es ist also einerseits erkannt
worden, dass Freiwinkel und vorzugsweise auch Spanwin-
kel von jeweils 11° in den meisten Bearbeitungsfillen her-
vorragende Ergebnisse liefern. Das bei bisherigen Werkzeu-
gen der in Rede stehenden Art beobachtete Riitteln und
Schwingen der Werkzeugmaschine kann vermieden werden,
und ein sauberes Abfliessen der Spane kann gewihrleistet
werden. Ein besonderes Verdienst der Erfindung ist ferner
darin zu sehen, dass diese das bisher in der Fachwelt be-
stehende Vorurteil, derartige Wendeschneidplattens konn-
ten nur mit verhiltnismissig kleinen Freiwinkeln von etwa
70 durch Sintern hergestellt werden, iiberwunden hat. Es ist
in {iberraschender Weise gelungen, die angegebenen. Hart-
metall-Wendeschneidplatten durch Sintern herzustellen,
ohne dass es dabei zu dem befiirchteten vorzeitigen Ver-
schleiss der Sinterwerkzeuge kam, obwohl der Freiwinkel
11° betrigt.



Obwohl Werkzeuge der angegebenen Art grundsitzlich
fiir beliebige spanabhebende Bearbeitungsarten, z.B. fiir
Drehvorgiéinge, anwendbar sind, so ist doch in: erster Linie
an eine Anwendung bei Planfrisern gedacht. Die speziellen
Vorteile kommen hier in besonders starkem Masse zur Gel-
tung. So gelingt es beispielsweise, die bisher noch fiir klei-
nere Werkstiicke verwendeten, teuren und wirtschaftlichen
Vollstahifrdser durch wirtschaftlich arbeitende Hartmetall-
Wendeplatten-Planfriser zu ersetzen, welche bislang nur
mit Durchmessern iiber 100 mm befriedigend arbeiteten.

Mit einem solchen Planfriiser ist es moglich, bei Bear-
beitungsaufmassen unter 8 mm die Bearbeitungszeiten bis
211 85% und die Werkzeugkosten bis zu 75% zu senken.

Die angegebene Hartmetall-Wendeschneidplatte kann
des weiteren die folgenden vorteilhaften Eigenschaften auf-
weisen:

1. Sie kann robuste, d.h. starke Schneidkanten besit-
zen.

2. Die runde Wendeplatte passt sich der Schnittiefe an,
d.h. die Platte kann optimal genutzt werden.

3. Optimale Schneidengeometrie in Verbindung mit
der giinstigen Einbaulage kann ein hohes Zeitspanvolumen
ermdglichen.

4. Positive Schnittwinkel und die bevorzugte Ausbil-
dung der gesinterten Spanleitstufe kénnen Aufbauschneiden-
bildung vehindern und eine gute Spanbildung bewirken.

5. Schwingungen der Werkzeugmaschine konnen bei
Verwendung der angegebenen Hartmetall-Wendeplatten um
etwa 25-32% verringert werden.

6. Ein giinstigeres Schwingungsverhalten der Werk-
zeugmaschine ermoglicht bessere Standzeiten der Wende-
platten und bessere Oberflichen der bearbeiteten Werk-
stiicke.

7. Der vergrosserte Freiwinkel und der positive Span-
winkel, verbunden mit einer Ungleichteilung des Werk-
zeuges, bedeuten eine geringere Antriebsleistung der Werk-
zeugmaschine und damit geringeren Energieverbrauch,

Die angegebenen Hartmetall-Wendeschneidplatten kon-
nen fiir die gesamte Palette der Stahl-, Guss- sowie der Alu-
miniumbearbeitung hergestellt werden und mit gleichermas-
senr optimalen Ergebnissen verwendet werden.

In der Zeichnung sind Ausfiihrungsbeispiele der Erfin-
dung dargestellt, und zwar zeigen:

Fig. 1 einen Planfréiser in perspektivischer Darstellung,

Fig. 2 eine fertiggesinterte Hartmetall-Wendeschneid-
platte in Draufsicht,

Fig. 3 einen Schnitt lings der Linie ITI-IH in Fig. 2
(hilftig),

Fig. 4 die in Fig. 3 mit A bezeichnete Einzelheit, in
stark vergrosserter Schnitt-Darstellung und

Fig. 5 einen Planfriiser entsprechend Fig. 1, in Drauf-
sicht von unten gesehen (schematisch).

Der in Fig. 1 in seiner Gesamtheit gezeigte Planfriser
besteht im einzelnen aus einem Friskorper 10, der eine ab-
gesetzte zenirische Bohrung 11 aufweist, die zur Befestigung
des Friskorpers 10 auf einem Frisdorn dient. Am Umfang
des Friskorpers 10 sind fiinf fiir einen ungehinderten Span-
fluss sorgende, durch Versuche ermittelte Aussparungen
12 eingefrést, die eine Befestigung der mit 13 bezeichneten
eigentlichen Schneidplatten ermdglichen. Die, wie tiblich,
in ungleicher Teilung am Umfang des Friiskorpers 10 an-
geordneteny Schneidplatten 13 sind jeweils durch eine
Schraube 14 I6sbar an dem Friskorper 10 befestigt,

Die Schneidplatten 13 sind, wie insbesondere auch
Fig. 2 und 3 erkennen lassen, kreisrund und kegelstumpf-
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f6rmig ausgebildet. Es handelt sich hierbei um fertiggesin-
terte, aus Hartmetall bestehende sogenannte Wendeschneid-
platten. Die mit derartigen Schneidwerkzeugen erzielbare
Bearbeitungsqualitiit und -quantitit hingt entscheidend von

5 der Schneidengeometrie ab. Hierbei sind insbesondere zwei
Winkel massgebend, nimlich einerseits der in Fig. 3 mit »
bezeichnete Freiwinkel und der aus Fig. 4 ersichtliche
Schneidenwinkel y. Aufgrund des Freiwinkels & erhilt die
Wendeschneidplatte 13 ihre Kegelstumpfform. Fig. 3 macht

10 deutlich, dass der Freiwinkel o, = 11° betrégt, und zwar
bereits nach Abschluss des Sintervorganges, so dass es kei-
ner nachtréiglichen Bearbeitung der Wendeschneidplatte 13
durch Schieifen mehr bedarf.

Bei dem aus Fig. 4 ersichtlichen. Ausfiihrungsbeispiel
betréigt auch der Spanwinkel y = 11°. Dieser Winkel eig-
net sich insbesondere zur Barbeitung von Stahl- und Guss-
werkstlicken. Fiir die Bearbeitung anderer Materialien, z.B.
Aluminium, kénnen aber auch andere Spanwinkel in Frage
kommen, z.B. solche von 25°. Auch die Spanwinkel ¢ wer-
den — ebenso wie der Freiwinkel o — bereits durch den
Sintervorgang erzeugt, wobei eine Stabilisierungsfasenbreite
a von nur 0,08 mm eingehalten wird, ohne dass es einer
nachtriglichen Bearbeitung durch Schleifen bedarf.

-
W

Die Fig. 2 und 3 lassen weiterhin erkennen, dass die
Wendeschneidplatte 13 an ihrer dem Werkstiick zugewand-
ten Stirnfliche 15 eine ringnutformige Spanleitstufe 16 be-
sitzt. Wie insbesondere aus der stark vergrosserten Darstel-
lung von Fig. 4 hervorgeht, besteht die Spanleitstufe 16 aus
zwei Bereichen, und zwar einem radial aussen liegenden, ge-
radlinig abgeschringten Bereich 17 und einem radial innen
liegenden, kreisférmig oder im wesentlichen kreisformig ab-
gerundeten Bereich 18. Die beiden Bereiche 17, 18 gehen
jeweils von dem tiefsten Punkt 19 der Spanleitstufe 16 aus.
Durch den geradlinig abgeschrigten dusseren Bereich 17
ist der bereits oben erwihnte Spanwinkel y bestimmt. Der
innere abgerundete Bereich 18 besitzt einen Radius R von
etwa 3,1 mm. Die Spanleitstufe 16 ist, ebenso wie der be-
reits erwihnte Freiwinkel a, durch den Sintervorgang un-
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40 mittelbar hergestellt, so dass es auch hier keiner nachtrég-

lichen Bearbeitung durch Schleifen bedarf,

Die Befestigung der Hartmetall-Wendeschneidplatten
13 an dem Friskorper 10 erfolgt, wie bereits oben ange-
deutet, durch Schrauben 14. Zu diesem Zweck weisen die
Wendeschneidplatten. 13 jeweils eine zentrale Ausnehmung
20 und der Friskdrper 10 ein entsprechendes Gewinde
(nicht gezeigt) auf. Eine konische Anschrigung 21 der
Ausnehmung 20 sorgt dafiir, dass wihrend des Bearbei-
tungsvorganges kein unerwiinschtes Verdrehen der Hart-

a

so metall-Wendeschneidplatte 13 erfolgen kann. Die Hartme-

tall-Wendeschneidplatte 13 kann nur nach vorherigem L&-
sen der Befestigungsschraube 14 gedreht werden. Dieser
Vorgang ist aber nur nach Verschleiss der jeweiligen Kan-
tenstelle der Wendeschneidplatte 13 erforderlich.

55 Aus Fig. 5 ist ersichtlich, dass die Wendeschneidplat-

te 13 mit ihrer umlaufenden Schneidkante 22 in neutraler
Stellung am Friskorper 10 montiert ist. D.h. die Schneid-
kante 22 liegt genau auf der mit 23 bezeichneten Mittellinie
des Fréskorpers 10. Selbstverstindlich gilt dies auch hin-

6o sichtlich der iibrigen (z.B. in Fig. 1 gezeigten) Wende-

schneidplatten 13 des Friskorpers 10. Die beschriebenen
wesentlichen Vorteile ergeben sich also einerseits durch die
vorerwéhnte mittige Einbaulage der Wendeschneidplaiten
13 und andererseits durch die grossen Winkel (Freiwinkel

6s o und Spanwinkel ¥).
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