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(57) Die Erfiﬁdﬁﬁg betrifft eine mit Hartstoff beschichtete Hartmetall-Messerplatte 2um

Feinbearbeiten von Bohrungen. Wahrend es Ziel der Erfindung ist, eine wirtschaftliche
Feinbearbeitung von Bohrungen zu erreichen, besteht die Aufgabe darin, eine Hartmetall-
Messerplatte, die mit Hartstoff beschichtet ist, fiir die Feinbearbeitung von Bohrungen zu
entwickeln und ein Verfahren zur Herstellung desselben zu finden. Um Verschleif3erscheinungen
an der Freiflache der Messerplatte einer Reibahle zu vermeiden und um trotz der zu diesem Zweck
erfolgten Beschichtung der Messerplatte mit einem Hartstoff den Schneidkantenradius unter
einer GroRRe von etwa bum zu halten, wird die Aufgabe erfindungsgemaR derart gelost, dalk die
Messerplatte mindestens im Bereich ihrer Nebenschneide eine von Hartstoff befreite Spanfléche
aufweist. Figur 1
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Hartmetall-Messerplatte und Verfahren zu ihrer Herstellung

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft eine mit Hartstoff beschichtete
Hartmetall-Messerplatte zum Feinbearbeiten von Bohrungen
und ein Verfahren zur Herstellung derselben.

Charakteristik der bekannten technischen Losungen

Es ist bekannt, Schneiden von aus Hartmetall oder gehir-
tetem Schnellstahl bestehenden Zerspanungswerkzeugen mit »
einer dlinnen Schicht von verschleififestem Hartstoff, bei-
spielsweise Titannitrid, zu iUberziehen, um die Zerspa-
nungsgeschwindigkeit erhthen zu kOnnen und die Gefahr des
Ausbrechens der Schneidkanten zu vermeiden. So beschichte-
te, eine erhthte Standzeit aufweisende Zerspanungswerk-
zeuge werden jedoch nur fiir hohe Zerspanungsleistungen und
fir verhdltnismifig groBfe Schnittiefen verwendet, wie sie
beim Drehen und Fridsen gefordert werden. Fiir die Feinbear-
beitung von Bohrungen, d. he beim Bearbeiten von Bohrungen
mit nur geringen Schnittiefen und auch bei kleineren

Schni ttgeschwindigkeiten wurden solche beschichteten Werk-
zeuge bislang nicht verwendet, was seinen Grund darin hat,
daB an Schneiden fir die'FeinbearbeitUng andere Anforde-
rungen als an Schneiden fir die Grobzerspanung gestellt
werden und diese auch anderen VerschleiBerscheinungen un~
terworfen sind. Bei der Feinbearbeitung von Bohrungen
spielt im Gegensatz zu der Grobzerspanung nicht die Warm-
festigkeit eine entscheidende Rolle, sondern der vor allem
an der Freifliche auftretende VerschleiS.

Bei der Feinbearbeitung weisen die Schneiden einen ver-
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héltniSméBig flachen Anstellwinkel und einen Schneidkanten-
radius auf, der hochstens etwa S/Mm betrdgt. Ein so kleiner
Schneidkantenradius ist beim Beschichten einer Messerplatte,
unabhingig von seiner GroBe vor dem Beschichten, nicht zu
erzielen, er betrégt vielmehr meist mehr als 30 um.

Ziel der Erfindung

Das Ziel der Erfindung isf die wirtschaftliche Feinbearbei-
tung von Bohrungen.

Darlepgung des Wesens der Erfindung

Aufgabe der Erfindung ist die Schaffung einer Hartmetall-
Messerplatte, die mit Hartstoff beschichtet ist, fir die
"Feinbearbeitung von Bohrungen und ein Verfahren zur Her-
stellung derselben.

Erfindungsgeméfl wird diese Aufgabe durch eine mindestens
im Bereich der Nebenschneide vom Hartstoff befreite Span-
fléche gelbst.

Ein weiteres erfindungsgeméBes Merkmal ist eine vom Hart- -
stoff befreite Spanfléche zwischen der Haupt- und der Neben-
schneide. :

Vorteilhafterweise befindet sich im gesamten Bereich der
Haupt~ und der Nebenschneide kein Hartstoff.

Nach einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung betrdgt der
Schneidkantenradius am Ubergang von der unbeschichteten
Spanfl&éche der Nebenschneide zur beschichteten Freiflidche
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etwa = 5/um.

Zur Herstellung der unterschiedlich beschichteten Messer-
platte wird nach dem erfindungsgeméfien Verfahren die gegen-
iiber dem fertigen Messer mit einem AufmaB von ca. 0,05 mm
mit einem Schilanschnitt von ca. 4° geschliffene Messer-
platte mit Hartstoff beschichtet und anschlieBend die Hart-
stoffschicht an der Spanfléche der Nebenschneide und an der-
tiberwiegend auf Abrieb beanspruchten Spanfléche zwischen
der Hauptschneide und der Nebenschneide abgeschliffen.

Ausfilhrungsbeispiel

Die Erfindung soll nachstehend an Hand eines Ausfihrungs-
beispiels niher erliutert werden. In der zugehSrigen Zeich-
nung zeigen: '

Fig. 1 die Draufsicht auf die Vorderfliche der Messerplatte
und

Fige 2 die Seitenansicht der Meéserplatte.

Die Spanfldche 1 der Hauptschneide, die iberwiegend einem
KolkverschleiB unterworfen ist und die Spanfléche 2 zwischen
der Hauptschneide und der Nebenschneide, sowie die Frei=-
fldche 4 sind, bis auf die blank geschliffene Spanflédche 3
der Nebenschneide, mit Hartstoff beschichtet (Fig. 1 und 2).
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Erfindungsanspruch

1+ Hartmetall-lMesserplatte, welche mit Hartstoff beschich-
tet ist, zum Feinbearbeiten von Bohrungen, gekennzeich-
net durch eine mindestens im Bereich der Nebenschneide
vom Eartstoff befreite Spanfléche (3).

2. Messerplatte nach Punkt 1, gekennzeichnet durch eine vom
Hartstoff befreite Spanflache (2). zwischen Haupt- und
Nebenschneide.

3. Messerplatte nach den Punkten 1 und 2; gekennzeichnet
durch im ganzen Bereich der Haupt~ und Nebenschneide vom
Hartstoff befreite Spanflichen (1,2,3).

4, Megserplatte nach einem der Punkte 1 big 3, gekennzeich-

' net&ﬁurch, daB der Schneidkantenradius am Ubergang von
der unbeschichteten Spanfléche (3) der Nebenschneide zu
der beschichteten Freifliche (4) etwa £ 5 pm betrégts

5. Verfahren zum Herstellen einer Messerplatte nach den
Punkten 1 bis 4 unter bei Werkzeugen zur Grobzerspanung
bekennter Beschichtung der Messerplatte mit Hartstoff
und nadhfolgender Entferhung des Hartstoffs im Bereich
der Schneidkante, gekehnzeichnet dadurch, daB die gegen-
iber dem fertigen Messer mit elnem Aufmafl von ca. O, 05 mm .
mit einem Schdlanschnitt von cae 4° geschllffene Messer-
platte mit Hartstoff beschichtet und anschlieBSend die
Hartstoffschicht an der Spanfléche (3) der Nebenschneide
und . an der iberwiegend auf Abrieb beangspruchten Span-
fldche (2) zwischen der Hauptschneide und der Neben-
schneide abgeschliffen wird. '

Hierzu 1 Seite Zeichnung
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