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69 Werkzeug zum Hobeln von Zahnflanken.

@ An einem Schneidplattenhalter (12) sind beiderseits je

zwei Schneidplatten (16) befestigt, deren aktive
Hauptschneidkanten miteinander fluchten. Gegen diese
beiden Schneidplatten (16) ist eine dritte Schneidplatte (16)
in Schnittrichtung derart versetzt angeordnet, dass deren
Hauptschneidkante sich mit jeder der miteinander fluchten-
den Hauptschneidkanten iiberlappt. Dadurch ergibt sich
eine wirksame Gesamtldnge der Schneidkanten, die der
Summe der Seitenldngen (a) der drei Schneidplatten (16),
abziiglich der beiden Uberlappungen (u), entspricht. Falls
eine der Schneidplatten (16) im Bereich der einander iiber-
lappenden aktiven Hauptschneidkanten ausbrdckelt, kann
das Hobeln gehirteter Zahnflanken eines vorverzahnten
Werkstiicks dennoch fortgesetzt werden, da die Ausbrok-
kelung wegen der Uberlappung (u) ohne schédlichen Ein-
fluss auf das Werkstiick bleibt.
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1. Werkzeug zum Hobeln von Zahnflanken (Z) eines vor-

verzahnten Werkstiicks (W) mit einem Schneidplattenhalter
(12) und daran befestigten Schneidplatten (16; 36), die eine
Unterlage (18) aus Hartmetall und eine aufgesinterte Aufla-
geschicht (20) aus hochhartem, polykristallinem Schneid-
stoff aufweisen und in bezug auf die Schnittrichtung (S) der-
art angeordnet sind, dass die Oberfliche der Auflageschicht
(20) die Freifldche (22) bildet und nur eine Stirnfldche der
Auflageschicht (20) in der Spanfliche (26) liegt, dadurch ge-
kennzeichnet, dass mindestens zwei Schneidplatten (16; 36)
gegeneinander in Schnittrichtung (S) derart versetzt sind,
dass ihre von je einer Spanfliche (26) und je einer Freifliche
(22) gebildeten aktiven Hauptschneidkanten (24) einander
iiberlappen.

2. Werkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass die Uberlappung (u) der gegeneinander versetzten
Schneidkanten (24) 0,5 bis 6 mm, vorzugsweise 1,0 bis
2,0 mm betragt.

3. Werkzeug nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zwischen je zwei Schneidplatten (16) deren
Hauptschneidkanten (24) miteinander fluchten, eine dritte
Schneidplatte (16; 36) versetzt angeordnet ist, deren Haupt-
schneidkante (24) sich mit jeder der miteinander fluchtenden
Hauptschneidkanten (24) iiberlappt.

4. Werkzeug nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet,
dass mindestens die beiden Schneidplatten (16), deren
Hauptschneidkanten (24) miteinander fluchten, dreieckig
sind und der Versatz (v) der dritten Schneidplatte (16; 36)
geringer als die Dreieckshohe (h) ist.

5. Werkzeug nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Schneidplattenhalter (12) zwischen den
Schneidplatten (16), deren Hauptschneidkanten (24) mitein-
ander fluchten, eine Ausnehmung (32) zum Abfiihren der
von der dritten Schneidplatte (16, 36) erzeugten Spéiine auf-
weist.

Die Erfindung betrifft ein Werkzeug zum Hobeln von
Zahnflanken eines vorverzahnten Werkstiicks, mit einem
Schneidplattenhalter und daran befestigten Schneidplatten,
die eine Unterlage aus Hartmetall und eine aufgesinterte
Auflageschicht aus hochhartem, polykristallinem Schneid-
stoff aufweisen und in bezug auf die Schnittrichtung derart
angeordnet sind, dass die Oberfliche der Auflageschicht die
Freifliche bildet und nur eine Stirnfldche der Auflageschicht
in der Spanflédche liegt.

Werkzeuge mit solchen Schneidplatten geméss der ilte-
ren deutschen Patentanmeldung P 32 11 727.214 haben sich
ausserordentlich gut bewéhrt; insbesondere haben sie erst-
mals das Hobeln gehirteter Zahnflanken erméglicht. Dabei
erreichen die Schneidplatten unerwartet lange Standzeiten,
so dass selbst Zahnréder mit grosseren Zihnezahlen meist in
einem Zuge geschruppt werden kdnnen, ohne dass die
Schneidplatten gewendet oder ausgewechselt werden miiss-
ten. Probleme haben sich allerdings beim Hobeln von Ver-
zahnungen mit einem Modul iiber 8 ergeben, da die bisher
erhltlichen Schneidplatten zu kiein sind, als dass mit ihnen
Zahnflanken mit einem Modul iiber 8 im Abwilzverfahren
gehobelt werden konnten.

Die Anmelderin hat deshalb Werkzeuge der eingangs be-
schriebenen Gattung hergestellt, bei denen mehrere Schneid-
platten am Schneidplattenhalter liickenlos nebeneinander
derart befestigt sind, dass ihre Hauptschneidkanten mitein-
ander fluchten, so dass ihre Gesamtléinge zum Abwilzen an
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grosseren Zahnflanken mit einem Modul iiber 8 ausreicht.
Die damit erzielten Arbeitsergebnisse konnten jedoch nicht
vollstéindig befriedigen, da die Schneidplatten anden Stoss-
stellen trotz des so gut wie méglich liickenlosen Ubergangs
zur jeweils benachbarten Schneidplatte frither oder spiter
zum Ausbrdckeln neigen. Selbst Ausbréckelungen, die mit
blossem Auge noch kaum sichtbar sind, kénnen den Schnitt-
druck derart erhGhen, dass der Schneidplattenhalter und/
oder der Zahn, an dem er arbeitet, elastisch zuriickweicht,
wodurch sich Ungenauigkeiten ergeben, die eine unmittelba-
re Verwendung der so gehobelten Verzahnung verbieten und
eine erhohte Schleifzugabe fiir ein nachfolgendes Schlicht-
schleifen erfordern. Im Hinblick auf die immerhin noch be-
tréchtliche Standzeit der Schneidplatten kann ihr Finsatz an-
stelle des Schruppschleifens zwar auch bei Verzahnungen mit
einem Modul {iber 8 auch dann noch wirtschaftlich sein,
wenn das Werkzeug wihrend eines Werkstiickumlaufs nach-
geschliffen oder ausgewechselt werden muss. Es ist jedoch
schwierig und zeitraubend, das nachgeschliffene oder ausge-
wechselte Werkzeug so einzustellen, dass die Bearbeitungs-
genauigkeit des Werkstiicks unter dem Wechsel nicht leidet.
Auch aus diesem Grund musste bisher vorsorglich eine er-
hdhte Schleifzugabe fiir das nachfolgende Schlichtschleifen
vorgesehen werden.

Der Erfindung liegt deshalb die Aufgabe zugrunde, ein
Werkzeug der eingangs beschriebenen Gattung derart wei-
terzubilden, dass die bisher bei Zahnridern bis zum Modul 8
erzielten, erheblichen Zeitvorteile gegeniiber dem Schrupp-
schleifen auch bei Verzahnungen mit grosserem Modul ohne
die beschriebenen Einschrinkungen erreichbar sind.

Die Aufgabe ist erfindungsgemiss dadurch geldst, dass
mindestens zwei Schneidplatten gegeneinander in Schnitt-
richtung derart versetzt sind, dass ihre von je einer Spanfli-
che und je einer Freifliche gebildeten aktiven Hauptschneid-
kanten einander {iberlappen. Das Merkmal «in Schnittrich-
tung gegeneinander versetzt» bedeutet, dass die aktiven
Hauptschneidkanten der betroffenen Schneidplatten minde-
stens anndhernd parallel zueinander in einer gemeinsamen
Ebene liegen, die auch die Schnittrichtung enthilt.

Die Schneidplatten des erfindungsgeméssen Werkzeugs
neigen iiberraschenderweise nicht dazu, an den Enden ihrer
Schneidkanten abzubrdckeln, wenn beim Hobeln die Ab-
wilzbewegung zwischen Werkzeug und Werkstiick iiber die-
se Enden hinweggeht. Unerwarteterweise sind die gegenein-
ander versetzten Schneidplatten gegen Ausbrockeln wider-
standféhiger als Schneidplatten, die stumpf aneinanderstos-
sen. Falls aber doch einmal eine Schneidplatte an einem
Ende ihrer Hauptschneidkante vorzeitig ausbrockelt, ist dies
wegen der Uberlappung mit der Hauptschneidkante der be-
nachbarten Schneidplatte ohne schidlichen Einfluss auf die
Spanabnahme; infolgedessen bleibt die betroffene Zahnflan-
ke des Werkstiicks frei von jeglicher stérenden Unregelmis-
sigkeit. Die Schleifzugabe fiir das Schlichtschleifen kann des-
halb ebenso knapp bemessen werden wie bei der herkémmli-
chen Bearbeitung, bei der dem Schlichtschleifen ein im Ver-
gleich mit dem erfindungsgeméssen Hobeln erheblich lang-
sameres Schruppschleifen vorangeht

Es hat sich als zweckméssig erwiesen, die Schneldplatten

50 anzuordnen, dass die Uberlappung der gegenemander

versetzten Schneidkanten 0,5 bis 6 mm, vorzugsweise 1,0 bis
2,0 mm betrigt. )
Wenn mehr als zwei Schneidplatten hintereinander ange-
ordnet werden miissen, damit sich die fiir eine Abwilzung an
einer hohen Zahnflanke erforderliche Gesamtlinge ergibt,
dann kénnen diese Schreidplatten treppenartig hintereinan-
der angeordnet sein. Bei bevorzugten Ausfithrungsformen
des erfindungsgemdssen Werkzeugs sind jedoch je zwei
Schneidplatten so angeordnet, dass ihre Hauptschneidkan-



ten miteinander fluchten, und zwischen diesen Schneidplat-
ten ist eine dritte Schneidplatte versetzt angeordnet, deren
Hauptschneidkante sich mit jeder der miteinander fluchten-
den Hauptschneidkanten iiberlappt.

Dabei ist es zweckméssig, wenn mindestens die beiden
Schneidplatten, deren Hauptschneidkanten miteinander
fluchten, dreieckig sind und der Versatz der dritten Schneid-
platte geringer als die Dreieckshohe ist. Dadurch ergibt sich
eine besonders raumsparende Anordnung der Schneidplat-
ten.

Das erfindungsgemésse Werkzeug ist vorzugsweise da-
durch weitergebildet, dass der Schneidplattenhalter zwischen
den Schneidplatten, deren Hauptschneidkanten miteinander
fluchten, eine Ausnehmung zum Abfiihren der von der drit-
ten Schneidplatte erzeugten Spane aufweist.

Ausfithrungsbeispiele der Erfindung werden im folgen- -
den anhand schematischer Zeichnungen mit weiteren Einzel-
heiten beschrieben. Es zeigt:

Fig. 1: eine Schrigansicht eines ersten Werkzeugs nach
der Erfindung,

Fig. 2: die Seitenansicht in Richtung des Pfeils Il in
Fig. 1, :

Fig. 3: die zugehorige Draufsicht,

Fig. 4: den Teilschnitt IVIV in Fig. 3,

Fig. 5: eine Schrigansicht eines abgewandelten Werk-
zeugs nach der Erfindung und

Fig. 6: ein Einbaubeispiel fiir mehrere Werkzeuge, die im
wesentlichen dem in Fig. 1 bis 4 dargestellten entsprechen.

Dasin Fig. 1 bis 4 dargestellte Werkzeug hat einen
Schaft 10, dessen eines Ende als Schneidplattenhalter 12 aus-
gebildet ist und an seinen beiden Seiten je drei Plattensitze 14
aufweist. An jeder der beiden Seiten des Schneidplattenhal-
ters 12 sind zwei Plattensitze 14 im Abstand hintereinander
auf gleicher Hohe angeordnet, und zwischen ihnen ist ein
dritter Plattensitz 14 weiter unten angeordnet. Jeder der
Plattensitze 14 ist eine im wesentlichen dreieckige, nach oben
offene Vertiefung und nimmt eine gleichseitig dreieckige
Schneidplatte 16 auf.

Die Schneidplatten 16 sind planparallel und haben den
Grundriss eines gleichseitigen, an den Ecken leicht abgerun-
deten Dreiecks mit der Seitenldnge a und der Hohe h. Jede
der Schneidplatten 16 besteht aus einer Unterlage 18 von
etwa 4 bis 6 mm Dicke und einer auf diese anfgesinterten
Auflageschicht 20 von etwa 0,8 bis 1,0 mm Dicke. Die Un-
terlage 18 besteht aus Hartmetall, wie Wolframkarbit, die
Auflageschicht 20 aus kubischem Bornitrid (CBN). Die ebe-
ne Oberfliche der Auflageschicht 20 bildet eine Freifldche
22, die von drei Hauptschneidkanten 24, 24" und 24" be-
grenzt ist. Die Schmalseiten der Auflageschicht 20 sind Be-
standteil je einer Spanfliche 26, die in der Hauptsache von
der Unterlage 18 der betreffenden Schneidplatte 16 gebildet
wird und sich rechtwinklig zur angrenzenden Freifldche 22
erstreckt.
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Die Freifldche 22 jeder Schneidplatte 16 schliesst mit der
Richtung der Schnittbewegung S des Werkzeugs in bezug
aufein Werkstiick W (Fig. 6) einen fiir alle Schneidplatten
16 gleichgrossen Freiwinkel ein. Die eine Hauptschneidkante
24 jeder Schneidplatte 16, die sich im rechten Winkel zur
Schnittrichtung S erstreckt, wird als aktive Hauptschneid-
kante bezeichnet; die beiden iibrigen Hauptschneidkanten
24" und 24" sind in Reserve und lassen sich zu aktiven
Hauptschneidkanten machen, indem die betreffende
Schneidplatte aus ihrem Plattensitz 14 herausgenommen und
um 60° nach der einen oder anderen Seite gedreht wieder
eingesetzt wird. Zur l6sbaren Befestigung der Schneidplatten
16 weisen die Plattensitze 14 je eine im rechten Winkel zu ih-
rer Bodenfldche eingearbeitete Gewindebohrung 28 fiir eine
Schraube 30 auf, die sich mit Radialspiel mittig durch die zu-
gehorige Schneidplatte 16 hindurcherstreckt.

An jeder der beiden Seiten des Schneidplattenhalters 12
fluchten die aktiven Hauptschneidkanten 24 der beiden obe-
ren Schneidplatten 16 miteinander. Gegeniiber diesen beiden
Hauptschneidkanten 24 ist die Hauptschneidkante 24 der
dritten Schneidplatte 16 in Schnittrichtung S nach unten ver-
setzt; der Versatz v ist merklich kleiner als die Dreieckshéhe
h der Schneidplatten 16. Der Zwischenraum zwischen den
einander zugewandten Enden der aktiven Hauptschneidkan-
ten 24 der beiden oberen Schneidplatten 16 ist kleiner als die
Seitenlénge a, so dass die aktiven Hauptschneidkanten 24
der drei zusammengehdrigen Schneidplatten 16, in Richtung
der Schnittbewegung S gesehen, einander iiberlappen. Die
Uberlappung u betrigt etwa 1,5 mm.

Bei den oberen Schneidplatten 26 an jeder Seite des
Schneidplattenhalters 12 ergibt sich die Spanabfuhr im Be-
trieb ohne weiteres. Um auch bei der unteren Schneidplatte
16 Schwierigkeiten mit der Spanabfuhr zu vermeiden, ist in
den Schneidplattenhalter 12 zwischen den Plattensitzen 14
der beiden oberen Schneidplatten 16 eine Ausnehmung 32
eingearbeitet, die sich nach oben erweitert und sich nach un-
ten bis zum Plattensitz 14 der unteren Schneidplatte 16 er-
streckt.

Das Werkzeug gemiss Fig. 5 unterscheidet sich von dem
in Fig. 1 bis 4 dargestellten dadurch, dass an den beiden Sei-
ten des Schneidplattenhalters 12 zwischen den beiden dreiek-
kigen Plattensitzen 14 und gegen diese nach unten versetzt,
anstelle eines weiteren dreieckigen Plattensitzes ein rechtek-
kiger Plattensitz 34 angeordnet ist, der eine entsprechend
rechteckige Schneidplatte 36 aufnimmit.

In Fig. 6 sind Teile einer Hobelmaschine bei der Bearbei-
tung eines Werkstiicks W mit gehdrteten Zahnflanken Z dar-
gestellt. Die Hobelmaschine hat eine Spannvorrichtung 38,
in der drei Werkzeuge mit je einem Schneidplattenhalter 12
der in Fig. 1 bis 4 dargestellten Form derart nebeneinander
eingespannt sind, dass sie einer Zahnstange entsprechen. Da-
bei sind die aktiven Spanfléchen 26 sdmtlicher Schneidplat-
ten 16 nach unten gekehrt, so dass die entstehenden Spine
ohne weiteres herunterfallen konnen.

3 Blatt Zeichnungen



660 320
3Blatt Blatt 1

ls ) | Fig. 2

10



660 320
3Blatt Blatt 2

Fig. 4

~—18
N\20

——
_

-
——
—

28

30




660 320
3Blatt Blatt3

Fig. 5
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