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54) = Messerkopf mit Schrupp- und Schlichtschneiden

37) Messerkopf mit Schrupp- und Schlichtschneiden, die innerhalb eines Arbeitsganges
emeinsam an der Zerspanung teilnehmen. Ziel ist, die Voraussetzungen fur den Einsatz von
chneidkeramik fiir das gleichzeitige Schrupp- und Schiichtfrasen mit Messerkopfen zu
erbessern. Die Aufgabe besteht darin, den Messerkopf so zu gestalten, daR die von der Maschine
usgehenden Schwingungen oder Druckbelastungen imwesentlichen von den Schruppschneiden
arngehalten werden und gleichzeitig die Anordnung der Schlichtschneiden so erfolgt, dal’ die
urch den Einsatz von Schneidkeramik méglichen Vorschubgeschwindigkeiten iri vollem Umfang
ealisierbar sind. ErfindungsgeméR sind Schruppschneiden aus Schneidkeramik gleichzeitig als
schlichtschneiden ausgebildete und aus Hartmetall bestehende Abstiitzelemente zugeordnet,
vobei die Anordnung der Abstiitzelemente auf der Stirnseite des Messerkopfgrundkorpers und
uf einem Flugkreis erfolgt, in dessen Radius das optimale Verhéltnis der .
schnittgeschwindigkeiten von Schneidkeramik-Schruppen zu Hartmetall-Schlichten eingeht.
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Titel der Erfindung

Messerkopf mit Schrupp- und Schlichtschneiden

Anwendungsgebiet'der Erfindung

Die Erfindung betrifft einenvMéssérkopf mit Schrupp-'und
Schlichtschneiden; die innerhalb eines Arbeitsganges
gemeinsam an der Zerspanung teilnehmen, |

Das Anwendungsgebiet sind VMesserkopfe fir das gleichzeitige
$chrupp; und Schlichtfrésen unter Anwendung von Schneidkeramik.

Charakteristik der bekannten technischen L&sungen

Die verbesserten Eigenschaften der Schneidkeramik erlauben es,
deren urspriinglich in der Hauptsache auf die Feinbearbeitung
beschrénktes Einsatzgebiet in zunehmendem MaBe auch auf das
Mehrzahnirésen unter Schrupp- und Schlichtbedingungen auszu=-
cehnen (DE-Zeitschrift Werkstatt und Betrieb 143 (43980) 9,

Se. 630)« Eine nach wie vor relativ hohe Empfindlichkeit der
Schneidkeramik gegen Schwingungen und Druckbelastungen stellt
jedoch an die Messerkdpfe und Steifigkeit der Frésmaschinen
sehr hohe Anforderungen. Die besonders bein Schruppfrasen in-
folge unzurelchcndor Maschinensteife auftretenoon und auf die

_Keramikschneiden. ubcrtragenen SCthngunoen sowie Druckspans

nungen, letztere werden durch das elastische Riickfedern von
wahrend des Zerspanungsprozesses auffedernden Maschinenbau= _
gruppen erzeugt, flihren zu Schneidenabbrockelungen und damit
zum vorzeitigen Verschleiff der bekannten hesserkoofe (DE-Zeit=-
schrift Werkstatt und Betrieb 313 (1980) 3, S. 160-108)

Eine L:6ésung dieses Problems wird im allgemeinen darin gesenen,
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durch entsprechend unfangreiche konstruktive Mafnahmen die
Steifigkeit der Frésmaschinen betréchtlich zu erhdhen, Diese
im wesentlichen Neu=- und Weiterentwicklungen vorbehaltenen
und sich zumeist nur auf spezielle Anwendungsfélle orientie-
renden MaRnahmen haben jedoch aus der Sicht einer breiteren
Anwendung der Schneidkeramik den Nachteil, daR Frasmaschinen
der Gblichen Bauweise nach wie vor nur sehr bedingt fir das
Mehrzahnfrésen unter Schrupp- und Schlichtbedingungen einsetz~
bar gindj da die bekannten Messerkdpfe den Belastungén nicht
in ausreichendem MaRe standhalten.

Es ist deshalb notwendig, eine Verbesserung der Messerképfe
dahingehend anzustreben, daB von der Fréasmaschine aquehende
und auf das Werkzeug Ubertragene Schwingunoen oder Druckbela=-
vstungen im wesentlwchen ohne EinfluB auf die Keramikschneiden
bleiben. ‘

Bekannt sind Schneidwerkzeuge, bei denen die beim Zerspanen

an den Werkzeugschneiden auftretenden Schwingungen dadurch
reduziert werden; daB den einzelnen Schneiden schwingungs-
dampfende technische Mittel zugeordnet sind.

- So werden die Messer von Messerképfen zur Bearbeitung von Holz
oder Kunststoff gegen Auflagen aus schwingungsdémpfenden Ma=-
terial geklemmt (DE-AS 2405507) oder aber in aus einem derar-.
tigen Material bestehenden Halterungen aufgenommen (DE~AS

24 62 170). |

Auch bei Drehwerkzeugen ist die Auflage des Schneidelementes

auf eine vibrationsdampfende Unterlage; die beispielsweise

durch ein dinnes Metallblech gebildet wird, bekannt (DE-~O0S

1810 455). ' |

SchlieBlich ist ein Schneidwerkzeug bekannt; dessen aus Keramik
bestehendes Schneidstiick einen im vergleich,.zum Schneidbereich
weicheren inneren Berelch anWGth, der seinerseits mit -einem .
Werkzeuggrundkorper noch gerlngerer H&rte in Kontakt 'steht
(DE-0S 24 06 840). Die zwischen den einzelnen Abschnitten unter=
schiedlicher Harte und Elastizitdt entstehenden Ubergangsbe=
reiche sollen eine Démpfung der Lerkzeugv1bratlonen und / oder
von Erschutterungen bewirken., . ‘

Die Zuordnung von schwingungsdémpfenden technischen Mitteln zu
jeder einzelnen Schneide, macht diese t8sungen aus der Sicht
ihrer Anwendung fiir Messerképfe zum gleichzeitigen Schrupp~- und
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Schlichtfrésen sehr aufwendig. Dariiber hinaus entsprechen sie
hinsichtlich der Schneidenbefestigung und / oder -gestaltung
nicht den Anforderungen, wie sie an diese Messerkopfe gestellt
werden, da sie emtweder zur Instabilitét des Werkzeuges fihren
oder den Einsatz von Wendeschneidplatten verhlndern beziehungs=-
weise zumindest erschweren,

Bei Messerkopfen mit gleichzeitig an der Zerspanung teilneh-
menden Schrupp~ und Schlichtschneiden ist es bekanntg jeder
Schrupp~ eine Schlichtschneide zuzuordnen (DE-AS 1 962 041)
oder aber zwischen zwei benachbarten Schruppschneiden eine _
Schlichtschneide anzuordnen (DD 136585, DE-0S 1502096). Diese
Messerkopfe sind ausschlieBlich fiir den Einsatz von Hartmetall
kon21p1ert. Fir Schneidkeramik sind sie nicht geelgnet, da auf

 das Werkzeug einwirkende Schwingungen oder Druekbelastungen voll

auf die Schneiden Ubertragen werden und zu deren vorzeitigen
VerschleiB oder Bruch fihren kénnen. Des weiteren bietet die
Anordnung der Schrupp- und Schlichtschneiden auf nahezu gleiche
groBen Flugkreisen nicht die Méglichkeit; eine der jeweiligen
Schneidenart angepaBte optimale Schneidengeometrie zu reali=
sieren. Dadurch ergeben sich entweder fir die Schrupp~ oder
Schlichtschneiden ungiinstigere Spaqﬁungsverhéltnisse. Das ist
aus der Sicht des Einsatzes von Schneidkeramik ebenso von
Nac1te11, wie die Anordnung von Schlichtschneiden zwischen den
Schruppschneiden, da sich damit zwangsléufig die Anzahl jeder
Schneidenart verringert, wodurch die maximal mégliche Vorschubes
geschwindigkeit erheblich reduziert wird, was wiederum zu einer
Erhdhung der Grundzeit fihrt,

Ziel der Erfindung

Das Ziel der Erfindung ist es, den effektiven Einsatz von
Schneidkeramik fir das gleichzeitige Schrupp« und Schllchtn.
. frasen mit Messerikopfen zu er moallchen. '

Wesen der Erfindung ,
‘Die technischen Ursachen der genannten Mingel sind bei den be=

kannten Schneldherkzeugen im wesentlichen d;e Art und Anordnung
der schwingungsdémpfenden technischen Mittel b821ehungsw01se
bei den Messerképfen zum gleichzeitigen ochrpppn und Schlichte
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frasen die fehlenden Moglichkeiten der Sicherung der Schrupp-
schneiden vor den Auswirkungen von Schwingungen undvDruckbela-
sfungen in Verbindung mit einer spanungstechnisch unglinstigen

Zuordnung der Schlicht- zu den Schruppschneiden.

Die Aufgabe der Erfindung ist es; einen Messerkopf mit Schrupp-
und Schlichtschneiden, die innerhalb eines Arbeitsganges gemein-
sam an der Zerspanung teilnehmenj zu schaffen, bei dem die von
der Maschine ausgehenden Schwingungen oder Druckbelastungen im
wesentlichen von den Schruppschneiden ferngehalten werden und
gleichzeitig die Ahordnung der Schlichtschneiden so erfolgti'
daR die durch den Einsatz von Schneidkeramik moglichen Vorschub=
geschwindigkeiten in vollem Umfang realisierbar sind,

ErfindungsgemdR wird die Aufgabe dadurch gelést; da® Schrupp-
schneiden aus Schneidkeramik gleichzeitig als Schlichtschneiden
ausgebildete und aus Hartmetall bestehende Abstiitzelemente zu~-
geordnet sind, wobei die Anordnung der Abstiitzelemente auf der
Stirnseite des Messerkopfgrundkdérpers und auf einem Flugkreis
erfolgt; in dessen Radius das optimale Verhé&ltnis der Schnitt-
- geschwindigkeiten von Schneidkeramik=-Schruppen zu Hartmetall-
Schlichten eingeht. '

Haben die Schruppschneiden die volle Schnittbreite erreicht,
befinden sich auch die schlichtenden Abstitzelemente im Schnitt.
Damit werden die erst ab diesem Zeitpunkt voll wirksamen
Schwingungen oder Druckbelastungen von den aus Hartmetall bew
stehenden Abstiitzelementen aufgenommen; die diesen Belastungen
veitaus besser standhalten, als die eine geringere Z&higkeit
aufweisenden Schruppschneiden aus Schneidkeramik.

Ausfiihrungsbeispiel

Die Erfindung wird néchstehend'éﬁ' einem bevorzugtem Aus fiihrungs -
beispiel ndher erléutert. In der zugehdrigen Zeichnung zeigen
. in schematischer Darstellung:

Fige 1 : eine Draufsicht des Messerkopfes,
Fige 2 : einen Schnitt A=A nach Fig. 1.
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Auf dem Umfang eines Messerkopfgrundkérpers 1 &nd in bekannter
Weise Schruppschneiden 2 aus Schneidkeramik befestigt. Aus Harte-
metall bestehende und gleichzeitig als Schlichtschneiden aus-
gebildete Abstitzelemente 3 sind auf der Stirnseite des Messer-
kopfgrundkdrpers 1 angeordnet und stehen axial nun den zum
Schlichten erforderlichen Betrag x vor. Die Anzahl der im Aus-
fuhrungsbeispiel gezeigten Schruppschneiden 2 und Abstitzele-
mente 3 ist willkiirlich gewéhlt und ka,n den jeweiligen Anfors-
derungen'entspreéhehd variiert werden, wobei jedoch ein sténdi-
- ger Eingriff von Abstiitzelementen 3 gesichert sein muB. Dabei
sind die AbstUtzelemente 3 so anzuordnen, daB sie jeweils vor
den Schruppschneiden 2 zum Eingriff kommen.

Wie aus Fig. 1 und 2'ersich%1ich;'sind die Schruppschneiden 2
und Abstiitzelemente 3 auf Flugkreisen angeordnet;, deren Radien

Fy

< und My deutlich voneinander abweichen. Das Verhdltnis re 2u

ry wird so gewdhlt; daR die Relation zwischen den Schnittge-

schwindigkeiten von Schneidkeramik=Schruppen zu Hartmetall~
Schlichten gewahrt ist. Bestimmend fir die GroRBe dieses Ver-
hdltnisses sind die einzusetzenden Schneidstoffee. |
Die Anordnung auf unterschiedlichen Flugkreisen erlaubt die
Realisierung einer optimalen Schneidengeometrie flr die Schrupp=~
schneiden 2 und Abstiitzelemente 3.

Die spezifischen Vorteile der Erfindung bestehen im wesentlichen
dariny

=~ daB Schneidkeramik fir das gleichzeitige Schrupp~ und Schlicht=~
frédsen mit MesserkOpfen, insbesondere auch auf Fré&smaschinen
mit einer von der Steifigkeit her Ublichen Bauweise, verstérkt
einsetzbar ist;,

"= daB durch die Mglichkeit ‘der Gestaltung eires optimalen
Verhdltnisses der Schnittgeschwindigkeiten von Schneidkera=

' mik~80hruppen zu Hartmetall-=Schlichten effektive Vorschub~
geschwindigkeiten flr Schneidkeramik beim gleichzeitigen
'Schhuppm'und Schlichtfrasen realisiert werden kdnnen,

- daB durch Senkung des SchneidenverschleiRes und der Erhdhung
der Standzeit der FHesseikdpfe die Ausfallzeiten gesenkt und

die Materialékonomie veropesseri werden.



- 230605 1

Erfindungsanspruch

Messerkopf mit Schrupp- und Schlichtschneiden, die innerhalb
eines Arbeitsganges gemeinsam an der Zerspanung teilnehmen,
gekennzeichnet dadurch, daB Schruppschneiden (2) aus Schneid-
keramik gleichzeitig als Schlichtschneiden ausgebildete und
‘aus Hartmetall bestehende Abstitzelensnte (3) zugeordnet sind;
wobei die Anbfdnung der Abstiitzelemente (3) auf der Stirne-
seite des'Messerkopfgrundkﬁrperé (4) und auf einem Flugkreis
erfoigt; in dessen Radius (r_) das optimale Verhaltnis der
Schnittgeschwindigkeiten von Schneldkeramlk-Schruppen zu
Hartmetall-Schlichten eingeht. |

Hierzu 1 Seite Zeichnungen
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