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Beschreibung

SCHNEIDEINSATZ

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft einen Schneideinsatz zur zerspanenden Bearbeitung
von Werkstiicken mit einer Schneidkante und einer daran angrenzenden Spanflache, die durch
eine ultraharte Schicht aus Diamant oder kubischem Bornitrid gebildet sind.

[0002] Insbesondere zur zerspanenden Bearbeitung von Werkstlicken aus Nichteisenmetallen
oder Kunststoffen ist es bekannt, Schneideinsatze einzusetzen, die mit einer ultraharten Schicht
aus Diamant oder kubischem Bornitrid versehen sind und bei denen die Schneidkante und die
an die Schneidkante angrenzende Spanflache durch die ultraharte Schicht ausgebildet sind. Die
ultraharte Schicht kann dabei insbesondere durch monokristallinen Diamant oder polykristalli-
nen Diamant (PKD) oder durch polykristallines Bornitrid gebildet sein. Dabei kann die ultraharte
Schicht z.B. mittels CVD (chemical vapour deposition; chemischer Gasphasenabscheidung)
abgeschieden oder in anderer Weise auf einem Tragerkérper angebracht sein.

[0003] EP 1 023 961 B2 beschreibt ein Schneidwerkzeug fiir die spanabhebende Bearbeitung
von Werkstiicken, dessen Schneidkante und angrenzende Spanflache aus einer Schicht aus
polykristallinem Diamant oder polykristallinem Bornitrid bestehen. Die Spanflache weist in ei-
nem Abstand von 0,2 bis 0,4 mm von der Schneidkante eine allseitig umgrenzte, durch Materi-
alabtrag erzeugte Einsenkung mit einer Tiefe von 0,2 bis 0,5 mm auf.

[0004] Bei derartigen Schneideinsétzen mit einer ultraharten Schicht besteht generell das Prob-
lem, dass einerseits eine mdglichst gute Spanformung und -ableitung bereitgestellt werden soll,
um eine Beschadigung der Werkstiickoberflache und des Schneideinsatzes durch unkontrollier-
te Spanbildung zu verhindern, andererseits aber die ultraharte Schicht sehr spréde ist, sodass
eine Schwéachung der ultraharten Schicht méglichst vermieden werden muss, um nicht das
Auftreten von Briichen bei der zerspanenden Bearbeitung zu riskieren. Insbesondere wenn
unterschiedliche Schnitttiefen erméglicht werden sollen, z.B. um sowohl eine Schrupp- als auch
eine Schlichtbearbeitung zu erméglichen, wirft dieser Zielkonflikt Probleme bei der konstruktiven
Ausgestaltung der Schneideinsatze auf.

[0005] Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung, einen verbesserten Schneideinsatz zur
zerspanenden Bearbeitung von Werkstlicken bereitzustellen, der eine héchstmégliche Stabilitat
der ultraharten Schicht erzielt und dabei eine gute Spankontrolle bei unterschiedlichen Schnitt-
tiefen bereitstellt.

[0006] Die Aufgabe wird durch einen Schneideinsatz zur zerspanenden Bearbeitung von Werk-
stiicken nach Anspruch 1 gelést. Vorteilhafte Weiterbildungen sind in den abhangigen Anspri-
chen angegeben.

[0007] Der Schneideinsatz weist eine Schneidkante und eine daran angrenzende Spanflache,
die durch eine ultraharte Schicht aus Diamant oder kubischem Bornitrid gebildet sind, auf. In
der Spanflache ist eine als Vertiefung in der ultraharten Schicht ausgebildete Spanleitstufe
vorgesehen. Auf der von der Schneidkante abgewandten Seite der Spanleitstufe ist ein span-
beeinflussendes Element aus einem harten Material angeordnet, das lber die Oberflache der
ultraharten Schicht hervorsteht. In einer von einer Schneidecke zu einem Zentrum des Schnei-
deinsatzes verlaufenden, radialen Richtung ist das spanbeeinflussende Element von der Span-
leitstufe beabstandet angeordnet.

[0008] Durch das Vorsehen von sowohl der als Vertiefung ausgebildeten Spanleitstufe als auch
dem zusétzlichen spanbeeinflussenden Element aus einem harten Material wird sowohl bei
geringen Schnitttiefen als auch bei groBen Schnitttiefen eine gewlinschte Spanbeeinflussung
erreicht. Da das spanbeeinflussende Element in der radialen Richtung von der als Vertiefung in
der ultraharten Schicht ausgebildeten Spanleitstufe beabstandet ist, wird trotz der Material-
schwachung der ultraharten Schicht durch die Vertiefung ein hohes MaB an Stabilitat der ultra-
harten Schicht erhalten. Mit dieser Ausgestaltung kann die Spanleitstufe insbesondere beson-
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ders flach und nah an der Schneidkante ausgebildet werden und dabei die gewlinschte Span-
beeinflussung bei verschiedenen Zerspanungsparametern bereitstellen. Eine flache Ausbildung
der Spanleitstufe erméglicht dabei eine besonders hohe Stabilitdt des Schneideinsatzes bei
unterschiedlichen Zerspanungsparametern. Zwischen der als Vertiefung ausgebildeten Span-
leitstufe und dem spanbeeinflussenden Element erstreckt sich die ultraharte Schicht bevorzugt
eben, um eine besonders hohe Stabilisierung zu erreichen. Ferner ermdglicht eine flache Aus-
gestaltung eine Variation der Breite einer an der Schneidkante angeordneten Fase oder Abrun-
dung Uber einen relativ weiten Bereich. Das spanbeeinflussende Element steht bevorzugt um
zumindest 0,5 mm Uber die Oberflaiche der ultraharten Schicht hervor, um die gewiinschte
Spanbeeinflussung zu erreichen. Das spanbeeinflussende Element ist aus einem harten Mate-
rial gebildet, kann insbesondere aus Hartmetall, Cermet oder Stahl gefertigt sein, und kann
insbesondere separat von einem Tragerkérper oder Grundkdrper bei dem Schneideinsatz aus-
gebildet sein. Das spanbeeinflussende Element kann z.B. auch aus einem ultraharten Material,
insbesondere Diamant oder kubischem Bornitrid, gebildet sein. Die der Schneidkante zuge-
wandte Seite des spanbeeinflussenden Elements kann bevorzugt abgeschragt oder abgerundet
ausgebildet sein, sodass sie eine gegenlber der Oberflaiche der ultraharten Schicht schrag
ansteigende Flanke bildet. Der Schneideinsatz ist bevorzugt zur zerspanenden Bearbeitung von
Nichteisenmetallen oder Kunststoffen ausgebildet, insbesondere zur Bearbeitung von Alumini-
um oder Aluminiumlegierungen. Er kann z.B. aber auch zur Bearbeitung von Gusseisensorten,
rostfreien Stahlen, etc. ausgebildet sein.

[0009] Gem&B einer Weiterbildung umgreift die ultraharte Schicht das spanbeeinflussende
Element Gber einen Umfangsbereich von mehr als 180°. In diesem Fall wird eine besonders
hohe Stabilitdt der ultraharten Schicht auch bei stark belastenden Zerspanungsparametern
erzielt. Dabei schmiegt sich die ultraharte Schicht bevorzugt lber einen Umfangsbereich von
mehr als 180° an das spanbeeinflussende Element an, sodass eine besonders stabile und
passgenaue formschliissige Verbindung von dem spanbeeinflussenden Element und der ultra-
harten Schicht erreicht wird. Ferner ermdglicht diese Ausgestaltung auch eine Durchfiihrung
von ziehenden Schnitten, bei denen die Spanbildung ausgehend von einem bezlglich der
Schneidspitze rickwaértig des spanbeeinflussenden Elements befindlichen Bereich der
Schneidkante erfolgt. Auch bei solchen ziehenden Schnitten ist dabei ein hohes MaB an Stabili-
tat des Schneideinsatzes gegeben und es wird eine gute Spankontrolle erreicht. Eine Schwa-
chung der ultraharten Schicht durch das Vorsehen einer Aussparung flir das spanbeeinflussen-
de Element wird dabei minimiert.

[0010] Die Aufgabe wird auch durch einen Schneideinsatz zur zerspanenden Bearbeitung von
Werkstiucken nach Anspruch 3 geldst. Vorteilhafte Weiterbildungen sind in den abhangigen
Anspriichen angegeben.

[0011] Der Schneideinsatz weist eine Schneidkante und eine daran angrenzende Spanfléche,
die durch eine ultraharte Schicht aus Diamant oder kubischem Bornitrid gebildet sind, auf. In
der Spanfléche ist eine als Vertiefung in der ultraharten Schicht ausgebildete Spanleitstufe
vorgesehen. Auf der von der Schneidkante abgewandten Seite der Spanleitstufe ist ein span-
beeinflussendes Element aus einem harten Material angeordnet, das lber die Oberflache der
ultraharten Schicht hervorsteht. Die ultraharte Schicht umgreift das spanbeeinflussende Ele-
ment Uber einen Umfangsbereich von mehr als 180°.

[0012] Durch das Vorsehen von sowohl der als Vertiefung ausgebildeten Spanleitstufe als auch
dem zusatzlichen spanbeeinflussenden Element aus einem harten Material wird sowohl bei
geringen Schnitttiefen als auch bei groBen Schnitttiefen eine gewiinschte Spanbeeinflussung
erreicht. Da die ultraharte Schicht das spanbeeinflussende Element tber den groBen Umfangs-
bereich umgreift, ist eine Durchfiihrung von ziehenden Schnitten ermdglicht, bei denen die
Spanbildung ausgehend von einem beziglich der Schneidspitze riickwartig des spanbeeinflus-
senden Elements befindlichen Bereich der Schneidkante erfolgt. Auch bei solchen ziehenden
Schnitten ist dabei ein hohes MaB an Stabilitdt des Schneideinsatzes gegeben und es wird eine
gute Spankontrolle erreicht. Eine Schwachung der ultraharten Schicht durch das Vorsehen
einer Aussparung fiir das spanbeeinflussende Element ist dabei minimiert.
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[0013] Bevorzugt schmiegt sich die ultraharte Schicht Giber einen Umfangsbereich von mehr als
180° an das spanbeeinflussende Element an, sodass eine stabile formschlissige Aufnahme
des spanbeeinflussenden Elements erreicht ist. Das spanbeeinflussende Element steht bevor-
zugt um zumindest 0,5 mm Uber die Oberflache der ultraharten Schicht hervor, um die ge-
wiinschte Spanbeeinflussung zu erreichen. Das spanbeeinflussende Element ist aus einem
harten Material gebildet, kann insbesondere aus Hartmetall, Cermet oder Stahl gefertigt sein,
und ist bei dem Schneideinsatz insbesondere separat von einem Tragerkérper oder Grundkér-
per ausgebildet. Die der Schneidkante zugewandte Seite des spanbeeinflussenden Elements
kann bevorzugt abgeschragt oder abgerundet ausgebildet sein, sodass sie eine gegeniber der
Oberflache der ultraharten Schicht schrag ansteigende Flanke bildet. Der Schneideinsatz ist
bevorzugt zur zerspanenden Bearbeitung von Nichteisenmetallen oder Kunststoffen ausgebil-
det, insbesondere zur Bearbeitung von Aluminium oder Aluminiumlegierungen. Er kann z.B.
aber auch zur Bearbeitung von Gusseisensorten, rostfreien Stahlen, etc. ausgebildet sein.

[0014] Gem&B einer Weiterbildung umgreift die ultraharte Schicht das spanbeeinflussende
Element Uber einen Umfangsbereich von mehr als 300°. In diesem Fall kann eine unerwiinschte
Schwachung der ultraharten Schicht durch eine Aussparung fir das spanbeeinflussende Ele-
ment effizient vermieden werden und ziehende Schnitte sind Uiber einen groBen Winkelbereich
ermdglicht. Dabei kann sich die ultraharte Schicht bevorzugt auch ber einen Umfangsbereich
von mehr als 300° an das spanbeeinflussende Element anschmiegen, sodass eine groBflachige
formschliissige Fixierung des spanbeeinflussenden Elements erreicht wird.

[0015] Gem&B einer Weiterbildung umgibt die als Vertiefung ausgebildete Spanleitstufe das
spanbeeinflussende Element lber einen Umfangsbereich von mehr als 180°. Besonders bevor-
zugt kann die Spanleitstufe das spanbeeinflussende Element Giber mehr als 195° umgreifen. Bei
einer solchen Ausgestaltung der Spanleitstufe wird auch bei ziehenden Schnitten eine gute
Spankontrolle bereitgestellt.

[0016] Gem&B einer Weiterbildung ist die Schneidkante {ber ihren gesamten als Schneide
einsetzbaren Verlauf mit einer Fase versehen und/oder Uber ihren gesamten als Schneide
einsetzbaren Verlauf in einer Richtung von einer Freiflaiche zu der Spanfldche abgerundet
ausgebildet. In diesem Fall ist die ultraharte Schicht bei allen Schnittparametern zusétzlich
stabilisiert.

[0017] Gem&RB einer Weiterbildung umgreift die ultraharte Schicht das spanbeeinflussende
Element um weniger als 360°. In diesem Fall ist eine kostenglinstige Herstellung des Schneid-
einsatzes erméglicht, bei der eine Ausnehmung fir das spanbeeinflussende Element auch bei
einer relativ dicken ultraharten Schicht schnell und einfach aus der ultraharten Schichten her-
ausgearbeitet werden kann, z.B. durch Funkenerosion.

[0018] Gema&RB einer vorteilhaften Weiterbildung umgreift die ultraharte Schicht das spanbeein-
flussende Element formschliissig. In diesem Fall ist eine besonders stabile Anordnung des
spanbeeinflussenden Elements gegeben und eine Uber das absolut erforderliche MaB hinaus-
gehende Schwéchung der ultraharten Schicht kann verhindert werden.

[0019] Gem&B einer Weiterbildung weist die als Vertiefung in der ultraharten Schicht ausgebil-
dete Spanleitstufe eine Tiefe kleiner als 0,2 mm auf. Bevorzugt kann die Spanleitstufe eine
Tiefe kleiner als 0,15 mm aufweisen. Mit einer derartigen geringen Tiefe wird eine Schwachung
der ultraharten Schicht durch die Spanleitstufe zuverldssig vermieden und es ist trotzdem durch
die Kombination von der Spanleitstufe und dem spanbeeinflussenden Element eine vorteilhafte
Spanbeeinflussung bei unterschiedlichen Schnitttiefen ermdglicht.

[0020] Gem&B einer Weiterbildung erstreckt sich die Spanleitstufe bis zu einem Abstand von
weniger als 0,2 mm an die Schneidkante. Die Spanleitstufe kann sich bevorzugt bis zu einem
Abstand von weniger als 0,15 mm an die Schneidkante erstrecken. Durch diese Anordnung
sehr nah an der Schneidkante kann auch bei einer sehr geringen Tiefe der Spanleitstufe die
gewiinschte Spanbeeinflussung erfolgen. Fir den Fall, dass die Schneidkante mit einer Fase
oder einer Abrundung in der Richtung von der Freifldche zu der Spanflache versehen ist, wird
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die Position der Schneidkante dabei durch den jeweils am weitesten zu dem zu bearbeitenden
Material hervorstehenden Bereich bestimmt.

[0021] Bei einer vorteilhaften Ausgestaltung ist die ultraharte Schicht auf einem Tragerkoérper
aufgebracht, der fest mit einem Grundkérper des Schneideinsatzes verbunden ist. Dies ermdég-
licht eine kostenglinstige Herstellung des Schneideinsatzes. Bevorzugt kann das spanbeein-
flussende Element materialschliissig mit dem Tragerkérper und/oder dem Grundkdrper verbun-
den sein. In diesem Fall ist eine besonders stabile Ausgestaltung des Schneideinsatzes erzielt.

[0022] Falls das spanbeeinflussende Element aus Hartmetall oder Cermet gefertigt ist, weist es
eine besonders gute Haltbarkeit auf und ist bei der Herstellung zuverlassig materialschliissig mit
einem separat ausgebildeten Tragerkdrper und/oder Grundkdrper des Schneideinsatzes ver-
bindbar. Alternativ kann das spanbeeinflussende Element auch aus einem ultraharten Material,
insbesondere poly- oder monokristallinem Diamant oder kubischem Bornitrid, gebildet sein. In
diesem Fall weist das spanbeeinflussende Element eine besonders hohe VerschleiBbestandig-
keit auf.

[0023] Gem&B einer Ausgestaltung weist die Schneidkante in Aufsicht einen lber mehr als
180° kreisférmigen Verlauf auf. In diesem Fall kann der Schneideinsatz vorteilhaft als eine
sogenannte ,Knochenplatte" ausgebildet werden, die auch eine Ausfiihrung von ziehenden
Schnitten ermdglicht. Bei einer solchen Ausgestaltung wird unter ,Schneidecke" der von einem
Zentrum des Schneideinsatzes am weitesten hervorstehende Bereich der Schneidkante ver-
standen.

[0024] Gem&B einer anderen Ausgestaltung weist die Schneidkante in Aufsicht einen V-
férmigen Verlauf mit einer abgerundeten Schneidecke auf.

[0025] Weitere Vorteile und ZweckmaBigkeiten der Erfindung ergeben sich anhand der nach-
folgenden Beschreibung von Ausflhrungsbeispielen unter Bezugnahme auf die beigefligten
Figuren.

[0026] Von den Figuren zeigen:
[0027] Fig. 1: eine perspektivische Darstellung eines Schneideinsatzes gemaRB einer ersten

Ausfiihrungsform;
[0028] Fig. 2: eine Darstellung in Aufsicht des Schneideinsatzes von Fig. 1;
[0029] Fig. 3: eine Darstellung in Seitenansicht des Schneideinsatzes von Fig. 1;
[0030] Fig. 4: eine Schnittdarstellung entlang einer Linie IV-IV in Fig. 2;
[0031] Fig. 5: einen vergréBerten Detailausschnitt von Fig. 4 im Bereich der Schneidkante;
[0032] Fig. 6: einen Schnitt entlang einer Linie VI-VI in Fig. 2;
[0033] Fig. 7: eine perspektivische Darstellung eines Schneideinsatzes geméaB einer zweiten

Ausfiihrungsform;
[0034] Fig. 8: eine Darstellung in Aufsicht des Schneideinsatzes von Fig. 7;
[0035] Fig. 9: eine Darstellung in Seitenansicht des Schneideinsatzes von Fig. 7;
[0036] Fig. 10: eine Schnittdarstellung entlang einer Linie X-X in Fig. 8;

[0037] Fig. 11: einen vergrdBerten Detailausschnitt von Fig. 8 im Bereich der Schneidkante;
und

[0038] Fig. 12: eine Schnittdarstellung entlang einer Linie XII-XIl in Fig. 8.

ERSTE AUSFUHRUNGSFORM

[0039] Eine erste Ausflihrungsform eines Schneideinsatzes 1 wird im Folgenden unter Bezug
auf die Fig. 1 bis Fig. 6 beschrieben.
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[0040] Bei der ersten Ausfiihrungsform weist der Schneideinsatz 1 eine in Aufsicht im Wesentli-
chen rautenférmige Grundform auf, bei der mindestens eine der beiden spitzwinkligen Ecken
als eine in Umfangsrichtung abgerundete Schneidecke ausgebildet ist, wie im Folgenden noch
eingehender beschrieben wird. Der Schneideinsatz 1 ist zur zerspanenden Bearbeitung von
Werkstlicken aus Nichteisenmetallen, insbesondere zur Bearbeitung von Aluminium oder Alu-
miniumlegierungen, ausgebildet. Er kann z.B. aber auch zur Bearbeitung von Gusseisensorten,
rostfreien Stahlen, etc. ausgebildet sein.

[0041] Der Schneideinsatz 1 weist einen Grundkérper 2 auf, der z.B. aus Hartmetall oder Cer-
met gebildet sein kann. Der Grundkdrper 2 weist in dem Bereich der als Schneidecke ausgebil-
deten Ecke eine Ausnehmung auf, in der ein Tragerkérper 3 angeordnet ist, der an seiner Ober-
flache mit einer ultraharten Schicht 4 versehen ist. Die Ausnehmung in dem Grundkérper 2, der
Tragerkérper 3 und die ultraharte Schicht 4 sind dabei derart bemessen, dass die Oberflache
der ultraharten Schicht 4 zumindest ann&hernd biindig an eine Oberflache des Grundkérpers 2
anschlieBt, wie insbesondere in Fig. 3 zu erkennen ist.

[0042] Der Tragerkdrper 3 ist bevorzugt aus Hartmetall oder einem Cermet gebildet und ist
materialschlissig fest mit dem Grundkérper 2 verbunden, z.B. durch Léten. Die ultraharte
Schicht 4 ist fest auf dem Tragerkérper 3 angeordnet und kann insbesondere durch monokris-
tallinen oder polykristallinen Diamant oder durch polykristallines kubisches Bornitrid gebildet
sein. Die ultraharte Schicht 4 kann dabei z.B. separat ausgebildet und anschlieBend mit dem
Tréagerkdrper 3 verbunden worden oder z.B. auch unmittelbar auf dem Tragerkérper 3 abge-
schieden sein.

[0043] Die ultraharte Schicht 4 ist derart angeordnet, dass sie eine Schneidkante 40 und eine
daran anschlieBende Spanflache 41 des Schneideinsatzes 1 ausbildet. Die Schneidkante 40
verlauft in einer Aufsicht im wesentlichen V-férmig mit einer abgerundeten Ecke, die eine
Schneidecke 42 ausbildet. Bei der dargestellten Ausflhrungsform schlieBt die V-férmige
Schneidkante 40 z.B. einen Innenwinkel von 35° ein, es sind jedoch auch andere Innenwinkel
maoglich.

[0044] Die Schneidkante 40 ist Uber ihren gesamten als Schneide einsetzbaren Verlauf mit
einer Fase 43 versehen, die zur Stabilisierung der Schneidkante 40 dient. Anstelle der Fase 43
oder zusatzlich kann die Schneidkante 40 auch in der Richtung von der Freiflache zu der Span-
flache 41 eine abgerundete Form aufweisen. Es ist z.B. aber auch mdglich, die Schneidkante
40 mit einer scharfen Kante, d.h. ohne Fase oder Abrundung, auszubilden.

[0045] In einem Abstand d von der Schneidkante 40 ist eine Spanleitstufe 44 als Vertiefung in
die Spanflache 41 eingebracht, wie insbesondere in Fig. 5 zu sehen ist. Die Spanleitstufe 44 ist
sehr nah an der Schneidkante 40 angeordnet und kann insbesondere in einem Abstand d, der
weniger als 0,2 mm betragt, bevorzugt weniger als 0,15 mm, von der Schneidkante 40 ange-
ordnet sein. Bei der dargestellten Ausflihrungsform betragt der Abstand d z.B. ca. 0,1 mm. Die
Spanleitstufe 44 ist ferner mit einer sehr geringen Tiefe (in einer Richtung senkrecht zu der
Oberseite der ultraharten Schicht 4) ausgebildet, die insbesondere kleiner als 0,2 mm, bevor-
zugt kleiner als 0,15 mm sein kann. Die als Vertiefung ausgebildete Spanleitstufe 44 kann z.B.
mittels eines Lasers oder mittels eines Erodierverfahrens in die Oberflache der ultraharten
Schicht 4 eingebracht sein. Wie insbesondere in der Darstellung von Fig. 2 zu sehen ist, er-
streckt sich die Spanleitstufe 44 im Wesentlichen entlang dem gesamten Verlauf der Schneid-
kante 40.

[0046] Der Schneideinsatz 1 weist ferner ein spanbeeinflussendes Element 5 auf, das separat
von dem Grundkérper 2, dem Tragerkérper 3 und der ultraharten Schicht 4 ausgebildet ist. Das
spanbeeinflussende Element 5 kann insbesondere aus Hartmetall, Cermet oder Stahl gebildet
sein, bevorzugt aus Hartmetall, aber auch aus Diamant oder kubischem Bornitrid. Bei der dar-
gestellten Ausfihrungsform ist das spanbeeinflussende Element 5 als ein Stift ausgebildet, der
materialschliissig fest mit dem Tragerkdrper 3, mit dem Grundkérper 2 oder mit beiden verbun-
den ist. Das spanbeeinflussende Element 5 ist bevorzugt derart angeordnet, dass es um zu-
mindest 0,5 mm Uber die Oberflache der ultraharten Schicht hervorsteht. Bei der dargestellten

5/14



> gsterreichisches AT 12 934 U1 2013-02-15
V patentamt

Ausfiihrungsform steht es z.B. um ca. 0,7 mm Uber die Oberflache der ultraharten Schicht
hervor. Auf den der Schneidkante 40 zugewandten Seiten ist das spanbeeinflussende Element
5 mit einer abgeschragten Oberflache versehen, wie insbesondere in den Fig. 3 bis Fig. 6 zu
erkennen ist.

[0047] Das spanbeeinflussende Element 5 ist in einer Ausnehmung in der ultraharten Schicht 4
angeordnet und durchdringt die gesamte ultraharte Schicht 4, wie in den Fig. 4 bis Fig. 6 zu
sehen ist. Bei der dargestellten Ausflihrungsform ist die Ausnehmung mittels eines Erodierver-
fahrens in der ultraharten Schicht 4 ausgebildet, indem ein Teil der ultraharten Schicht 4 ent-
fernt wurde, um die Ausnehmung zu bilden. Das spanbeeinflussende Element 5 ist derart in der
Ausnehmung der ultraharten Schicht 4 angeordnet, dass die ultraharte Schicht 4 den AuBenum-
fang des spanbeeinflussenden Elements 5 ber einen groBen Umfangsbereich der gréBer als
180° ist, insbesondere gréBer als 300° ist, formschlissig umgibt. Bei der Ausflhrungsform
umgreift die ultraharte Schicht 4 das spanbeeinflussende Element 5 Uber einen Umfangsbe-
reich von etwas weniger als 360°, sodass auf der von der Schneidecke 42 abgewandten Seite
des spanbeeinflussenden Elements 5 ein schmaler Spalt 45 in der ultraharten Schicht 4 gebil-
det ist. Dieser Spalt 45 resultiert von der Erzeugung der Ausnehmung flr das spanbeeinflus-
sende Element 5 in einem Erodierverfahren und ein entsprechender Spalt erstreckt sich bei der
Ausfiihrungsform auch durch den Tragerkérper 3. Die Ausnehmung ist derart bemessen, dass
sich die ultraharte Schicht 4 liber etwas weniger als 360° von auBen an den AuBenumfang des
spanbeeinflussenden Elements 5 anschmiegt.

[0048] Wie insbesondere in den Fig. 2 und Fig. 4 zu sehen ist, schlieBt das spanbeeinflussende
Element 5 in einer Richtung von der Schneidecke 42 zu einem Zentrum Z des Schneideinsat-
zes 1 nicht unmittelbar an die als Vertiefung in der ultraharten Schicht 4 ausgebildete Span-
leitstufe 44 an, sondern ist rdumlich beabstandet von der Spanleitstufe 44 ausgebildet. Bei der
Ausfiihrungsform erstreckt sich die ultraharte Schicht 4 in der Richtung von der Schneidecke 42
zu dem Zentrum Z zwischen der Spanleitstufe 44 und dem spanbeeinflussenden Element 5 im
Wesentlichen eben. Wie insbesondere in der Darstellung von Fig. 2 zu sehen ist, verlauft die
Spanleitstufe 44 lber einen weiten Bereich, der sich - von der Schneidecke 42 aus betrachtet -
bis weit hinter das spanbeeinflussende Element 5 erstreckt.

ZWEITE AUSFUHRUNGSFORM

[0049] Eine zweite Ausflihrungsform eines Schneideinsatzes wird im Folgenden unter Bezug
auf die Fig. 7 bis Fig. 12 beschrieben.

[0050] Der Schneideinsatz 100 gemaR der zweiten Ausflihrungsform unterscheidet sich von der
ersten Ausflihrungsform im Wesentlichen in der Grundform des Schneideinsatzes. Anstelle der
im Wesentlichen rautenférmigen Ausgestaltung bei dem Schneideinsatz 1 gemaB der ersten
Ausfiihrungsform weist der Schneideinsatz 100 gemaB der zweiten Ausflihrungsform eine in
Aufsicht im Wesentlichen knochenférmige Grundform auf, wie insbesondere in Fig. 8 zu sehen
ist. Auch der Schneideinsatz 100 gemaB der zweiten Ausflhrungsform ist zur zerspanenden
Bearbeitung von Werkstiicken aus Nichteisenmetallen, insbesondere zur Bearbeitung von
Aluminium oder Aluminiumlegierungen, ausgebildet. Er kann z.B. aber auch zur Bearbeitung
von Gusseisensorten, rostfreien Stéhlen, etc. ausgebildet sein.

[0051] Der Schneideinsatz 100 der zweiten Ausfiihrungsform weist eine Schneidkante 140 mit
einem in Aufsicht Uber mehr als 180 ° zumindest im Wesentlichen kreisférmigen Verlauf auf, wie
insbesondere in Fig. 8 zu sehen ist. Ein am weitesten von einem Zentrum Z des Schneideinsat-
zes 100 entfernter Bereich der Schneidkante 140 bildet bei dem Schneideinsatz 100 geman der
zweiten Ausfihrungsform eine Schneidecke 142.

[0052] Der Schneideinsatz 100 weist einen Grundkérper 102 auf, der z.B. aus Hartmetall oder
Cermet gebildet sein kann. Der Grundkoérper 102 weist eine Ausnehmung auf, in der ein Tra-
gerkdrper 103 angeordnet ist, der an seiner Oberflache mit einer ultraharten Schicht 104 verse-
hen ist.

[0053] Der Tragerkdrper 103 ist bevorzugt aus Hartmetall oder einem Cermet gebildet und ist
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materialschlissig fest mit dem Grundkérper 102 verbunden, z.B. durch Léten. Die ultraharte
Schicht 104 ist fest auf dem Tragerkérper 103 angeordnet und kann insbesondere durch mono-
kristallinen oder polykristallinen Diamant oder durch polykristallines kubisches Bornitrid gebildet
sein. Die ultraharte Schicht 104 kann dabei z.B. separat ausgebildet und anschlieBend mit dem
Tragerkdrper 103 verbunden worden oder z.B. auch unmittelbar auf dem Tragerkérper 103
abgeschieden sein.

[0054] Die ultraharte Schicht 104 ist derart angeordnet, dass sie eine Schneidkante 140 und
eine daran anschlieBende Spanflache 141 des Schneideinsatzes 100 ausbildet. Die Schneid-
kante 140 verlauft in einer Aufsicht, wie in Fig. 8 zu sehen ist, im Wesentlichen kreisseg-
mentférmig Uber einen Kreisbogen von mehr als 180°, insbesondere Gber mehr als 195¢°.

[0055] Die Schneidkante 140 ist Uber ihren gesamten als Schneide einsetzbaren Verlauf mit
einer Fase 143 versehen, die zur Stabilisierung der Schneidkante 140 dient. Anstelle der Fase
143 oder zusatzlich kann die Schneidkante 140 auch in der Richtung von der Freiflache zu der
Spanflache 141 eine abgerundete Form aufweisen. Es ist z.B. aber auch méglich, die Schneid-
kante 140 als scharfe Kante, d.h. ohne Fase oder Abrundung, auszubilden.

[0056] In einem Abstand d von der Schneidkante 140 ist eine Spanleitstufe 144 als Vertiefung
in die Spanflache 141 eingebracht, wie insbesondere in Fig. 11 zu sehen ist. Die Spanleitstufe
144 ist sehr nah an der Schneidkante 140 angeordnet und kann insbesondere in einem Ab-
stand d, der weniger als 0,2 mm betragt, bevorzugt weniger als 0,15 mm, von der Schneidkante
140 angeordnet sein. Bei der dargestellten Ausfiihrungsform betragt der Abstand d z.B. ca. 0,1
mm. Die Spanleitstufe 144 ist ferner mit einer sehr geringen Tiefe (in einer Richtung senkrecht
zu der Oberseite der ultraharten Schicht 104) ausgebildet, die insbesondere kleiner als 0,2 mm,
bevorzugt kleiner als 0,15 mm sein kann. Wie bei der ersten Ausfiihrungsform kann die als
Vertiefung ausgebildete Spanleitstufe 144 z.B. mittels eines Lasers oder mittels eines Erodier-
verfahrens in die Oberflache der ultraharten Schicht 104 eingebracht sein. Wie insbesondere in
der Darstellung von Fig. 8 zu sehen ist, erstreckt sich die Spanleitstufe 144 im Wesentlichen
entlang dem gesamten Verlauf der Schneidkante 140.

[0057] Der Schneideinsatz 100 gemaB der zweiten Ausflihrungsform weist ferner ein spanbe-
einflussendes Element 105 auf, das separat von dem Grundkérper 102, dem Tragerkérper 103
und der ultraharten Schicht 104 ausgebildet ist. Das spanbeeinflussende Element 105 kann
insbesondere aus Hartmetall, Cermet oder Stahl gebildet sein, bevorzugt aus Hartmetall, aber
auch aus Diamant oder kubischem Bornitrid. Bei der dargestellten Ausfihrungsform ist das
spanbeeinflussende Element 105 als ein Stift ausgebildet, der materialschliissig fest mit dem
Tragerkdrper 103, mit dem Grundkdrper 102 oder mit beiden verbunden ist. Das spanbeeinflus-
sende Element 105 ist bevorzugt derart angeordnet, dass es um zumindest 0,5 mm (ber die
Oberflache der ultraharten Schicht 104 hervorsteht. Bei der dargestellten Ausfiihrungsform
steht es z.B. um ca. 0,7 mm Uber die Oberflache der ultraharten Schicht 104 hervor. Auf den
der Schneidkante 140 zugewandten Seiten ist das spanbeeinflussende Element 105 mit einer
abgeschragten Oberflache versehen, wie in den Fig. 9 bis Fig. 12 zu erkennen ist.

[0058] Das spanbeeinflussende Element 105 ist in einer Ausnehmung in der ultraharten Schicht
104 angeordnet und durchdringt die gesamte ultraharte Schicht 104, wie in den Fig. 10 bis Fig.
12 zu sehen ist. Das spanbeeinflussende Element 105 ist dabei derart angeordnet, dass es
auch den Tragerkdérper 103 vollstédndig durchdringt. Bei der dargestellten Ausflihrungsform ist
die Ausnehmung mittels eines Erodierverfahrens in der ultraharten Schicht 104 ausgebildet,
indem ein Teil der ultraharten Schicht 104 entfernt wurde, um die Ausnehmung zu bilden. Das
spanbeeinflussende Element 105 ist derart in der Ausnehmung der ultraharten Schicht 104
angeordnet, dass die ultraharte Schicht 104 den AuBenumfang des spanbeeinflussenden Ele-
ments 105 Uber einen groBen Umfangsbereich der groBer als 180° ist, insbesondere grdBer als
300°ist, formschliissig umgibt. Bei der Ausfiihrungsform umgreift die ultraharte Schicht 104 das
spanbeeinflussende Element 105 Uber einen Umfangsbereich von etwas weniger als 360°,
sodass auf der von der Schneidecke 142 abgewandten Seite des spanbeeinflussenden Ele-
ments 105 ein schmaler Spalt 145 in der ultraharten Schicht 104 gebildet ist. Dieser Spalt 145
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resultiert von der Erzeugung der Ausnehmung fiir das spanbeeinflussende Element 105 in
einem Erodierverfahren und ein entsprechender Spalt erstreckt sich bei der zweiten Ausfiih-
rungsform auch durch den Tragerkérper 103. Die Ausnehmung ist derart bemessen, dass sich
die ultraharte Schicht 104 iber etwas weniger als 360° von auBen an den AuBenumfang des
spanbeeinflussenden Elements 105 anschmiegt.

[0059] Wie in den Fig. 8 und Fig. 10 bis Fig. 12 zu sehen ist, schlieBt das spanbeeinflussende
Element 105 (iber den gesamten Verlauf der Spanleitstufe 144 nicht unmittelbar an die Span-
leitstufe 144 an. Insbesondere schlieBt das spanbeeinflussende Element 105 auch in einer
Richtung von der Schneidecke 142 zu einem Zentrum Z des Schneideinsatzes 100 nicht unmit-
telbar an die als Vertiefung in der ultraharten Schicht 104 ausgebildete Spanleitstufe 144 an,
sondern ist rAumlich beabstandet von der Spanleitstufe 144 ausgebildet. Das spanbeeinflus-
sende Element 105 hat dabei Giber den gesamten Verlauf der Spanleitstufe 144 - abgesehen
von einem leicht gewellten Verlauf des inneren Randes der Spanleitstufe 144 - im Wesentlichen
einen gleichbleibenden Abstand zu der Spanleitstufe 144 und zu der Schneidkante 140. Bei der
zweiten Ausflhrungsform erstreckt sich die ultraharte Schicht 104 zwischen der Spanleitstufe
144 und dem spanbeeinflussenden Element 105 im Wesentlichen eben. Wie insbesondere in
den Darstellungen von Fig. 7 und Fig. 8 zu sehen ist, verlauft die Spanleitstufe 144 (ber einen
weiten Bereich, der sich, von der Schneidecke 142 aus betrachtet, bis weit hinter das spanbe-
einflussende Element 105 erstreckt, sodass sich die Spanleitstufe 144 (iber einen groBen Win-
kelbereich, der gréBer als 180° ist, insbesondere mehr als 195° um das spanbeeinflussende
Element 105 erstreckt. Dabei umgibt die Spanleitstufe 144 das spanbeeinflussende Element
105 im Wesentlichen ringsegmentférmig. Diese Ausgestaltung erméglicht mit dem Schneidein-
satz 100 gemé&B der zweiten Ausfihrungsform eine zerspanende Bearbeitung mit ziehendem
Schnitt, bei der eine Spanbildung ausgehend von dem Bereich der Schneidkante 140 erfolgt,
der sich auf der von der Schneidecke 142 abgewandten Seite des spanbeeinflussenden Ele-
ments 105 befindet, d.h. ausgehend von dem Bereich des Schneidkante 140, der sich in Fig. 8
oberhalb der Linie XII-XII befindet. Durch den gleichbleibenden Abstand zwischen der Schneid-
kante 140 und dem spanbeeinflussenden Element 105 in Verbindung mit dem gleichbleiben-
dem Abstand zwischen der Spanleitstufe 144 und dem spanbeeinflussenden Element 105
werden damit auch bei verschiedenen Zerspanungsrichtungen bei verschiedenen Schnitttiefen
jeweils eine gute Spankontrolle und eine hohe Stabilitdt des Schneideinsatzes 100 bereitge-
stellt. Insbesondere wird auch bei ziehenden Schnitten fiir unterschiedliche Schnitttiefen eine
gute Spankontrolle bereitgestellt.

ABWANDLUNGEN

[0060] Obwohl zwei Ausfiihrungsformen beschrieben wurden, bei denen jeweils ein Aufbau aus
einem Grundkdrper, einem Tragerkdrper und einer ultraharten Schicht gegeben ist, ist es nicht
zwingend erforderlich, dass ein Grundkdrper und ein Tragerkdrper als separate Komponenten
vorgesehen sind. Z.B. ist es auch méglich, dass die ultraharte Schicht unmittelbar auf einen
Grundkérper aufgebracht ist, ohne dass ein zusatzlicher Tragerkérper vorhanden ist.

[0061] Obwohl bei den Ausfiihrungsformen das spanbeeinflussende Element jeweils sowohl die
ultraharte Schicht als auch den Tragerkérper vollstindig durchdringt, ist auch dies nicht zwin-
gend. Z.B. kann das spanbeeinflussende Element auch nur die ultraharte Schicht durchdringen
oder den Tragerkdrper nur teilweise durchdringen. Obwohl bei den Ausfiihrungsformen jeweils
riickseitig des spanbeeinflussenden Elements ein Spalt in der ultraharten Schicht vorgesehen
ist, was insbesondere bei einer relativ dicken ultraharten Schicht herstellungstechnisch vorteil-
haft ist, ist es z.B. auch méglich, dass das spanbeeinflussende Element ohne Spalt vollstédndig
von der ultraharten Schicht umgeben wird.

[0062] Obwohl zwei spezielle Formen von Schneideinsitzen beschrieben wurden, sind auch
andere, von der Rautenform bzw. Knochenform abweichende Formen méglich.
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Anspriche

1. Schneideinsatz (1; 100) zur zerspanenden Bearbeitung von Werkstlicken mit
einer Schneidkante (40; 140) und einer daran angrenzenden Spanflache (41; 141), die
durch eine ultraharte Schicht (4; 104) aus Diamant oder kubischem Bornitrid gebildet sind,
wobei in der Spanflache (41; 141) eine als Vertiefung in der ultraharten Schicht (4; 104)
ausgebildete Spanleitstufe (44; 144) vorgesehen ist und auf der von der Schneidkante (40;
140) abgewandten Seite der Spanleitstufe (44; 144) ein spanbeeinflussendes Element (5;
105) aus einem harten Material angeordnet ist, das Uber die Oberfldche der ultraharten
Schicht (4; 104) hervorsteht,
wobei in einer von einer Schneidecke (42; 142) zu einem Zentrum (Z) des Schneideinsat-
zes verlaufenden, radialen Richtung das spanbeeinflussende Element (5; 105) von der
Spanleitstufe (44; 144) beabstandet angeordnet ist.

2. Schneideinsatz nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die ultraharte Schicht
(4; 104) das spanbeeinflussende Element (5; 105) Uber einen Umfangsbereich von mehr
als 180° umgreift.

3. Schneideinsatz (1; 100) zur zerspanenden Bearbeitung von Werkstlicken mit:
einer Schneidkante (40; 140) und einer daran angrenzenden Spanflache (41; 141), die
durch eine ultraharte Schicht (4; 104) aus Diamant oder kubischem Bornitrid gebildet sind,
wobei in der Spanflache (41; 141) eine als Vertiefung in der ultraharten Schicht (4; 104)
ausgebildete Spanleitstufe (44; 144) vorgesehen ist und auf der von der Schneidkante (40;
140) abgewandten Seite der Spanleitstufe (44; 144) ein spanbeeinflussendes Element (5;
105) aus einem harten Material angeordnet ist, das Uber die Oberfldche der ultraharten
Schicht (4; 104) hervorsteht,
wobei die ultraharte Schicht (4; 104) das spanbeeinflussende Element (5; 105) iber einen
Umfangsbereich von mehr als 180 ° umgreift.

4. Schneideinsatz nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass die ultraharte
Schicht (4; 104) das spanbeeinflussende Element (5; 105) Uber einen Umfangsbereich von
mehr als 300 ° umgreift.

5. Schneideinsatz nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die als Vertiefung ausgebildete Spanleitstufe (44; 144) das spanbeeinflussende Ele-
ment (5; 105) Uber einen Umfangsbereich von mehr als 180°, bevorzugt mehr als 195°,
umgibt.

6. Schneideinsatz nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Schneidkante (40; 140) Uber ihren gesamten als Schneide einsetzbaren Verlauf
mit einer Fase (43; 143) versehen und/oder in einer Richtung von einer Freiflache zu der
Spanflache (41; 141) abgerundet ist.

7. Schneideinsatz nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die ultraharte Schicht (4; 104) das spanbeeinflussende Element (5; 105) um weniger
als 360 ° umgreift.

8. Schneideinsatz nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die ultraharte Schicht (4; 104) das spanbeceinflussende Element (5; 105) formschlis-
sig umgreift.

9. Schneideinsatz nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Spanleitstufe (44; 144) eine Tiefe kleiner als 0,2 mm, bevorzugt kleiner als 0,15
mm, aufweist.

10. Schneideinsatz nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass sich die Spanleitstufe (44; 144) bis zu einem Abstand (d) von weniger als 0,2 mm,
bevorzugt weniger als 0,15 mm, an die Schneidkante (40; 140) erstreckt.
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11. Schneideinsatz nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die ultraharte Schicht (4; 104) auf einem Tragerkérper (3; 103) aufgebracht ist, der
fest mit einem Grundkérper (2; 102) des Schneideinsatzes (1; 100) verbunden ist.

12. Schneideinsatz nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass das spanbeeinflus-
sende Element (5; 105) materialschlissig mit dem Tragerkérper (3; 103) und/oder dem
Grundkérper (2; 102) verbunden ist.

13. Schneideinsatz nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass das spanbeeinflussende Element (5; 105) aus Hartmetall, Cermet, Diamant oder ku-
bischem Bornitrid gefertigt ist.

14. Schneideinsatz nach einem der vorangehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Schneidkante (140) in Aufsicht einen Uber mehr als 180° im Wesentlichen kreis-
férmigen Verlauf aufweist.

15. Schneideinsatz nach einem der Anspriiche 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass die
Schneidkante (40) in Aufsicht einen V-férmigen Verlauf mit einer abgerundeten Schneid-
ecke (42) aufweist.

Hierzu 4 Blatt Zeichnungen
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