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-(54) SCHNEIDWERKZEUG MIT DEFINIERTER SCHNEIDFASE

"(57) Die Erfindung betrifft ein Schneidwerkzeug mit definierter Schneidfase am Ubergang zwischen
Spanflache zur Freiflache zur Bearbeitung von vorzugsweise metallischen Werkstiicken, das

~ wenigstens eine Schneidkante hat. Die Erfindung hat das Ziel, durch eine bestimmte
Schneidengeometrie an Werkzeugen mit geometrisch bestimmter Schneide die Belastung des

- Schneidwerkzeuges und die Schnittkraft zu verringern sowie die Standzeit des Werkzeuges zu

_erhohen. Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Schneidwerkzeug mit definierter

- Schneidfase am Ubergang zwischen Spanflache zur Freiflache zu schaffen, wobei zwischen
Fasenwinkel » sowie Fasenbreite f und dem Spanwinkel y, dem Freiwinkel «, als auch dem
optimalen Parameter A, definierte Beziehungen bestehen. ErfindungsgemaR wird die Aufgabe
dadurch gelst, daB ein Schneidwerkzeug mit geometrisch bestimmter Schneide mit einer
Schneidfase versehen wird, die sich nach den Beziechungen w =2 + 9-2-1 = A, 2" ‘

N7+ sin (@ + yl'berechnen 1aRt. Fig. 2 4 o
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Schneidwerkzeug mit definierter Schneidfase
Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft ein Schneidwerkzeug mit definier-
ter Schneidfase am ﬁbergang zwischen Spanfliéche zur Frei-

flédche mit oder ohne Schneideneinsétzen zur spanenden

, Bearbeitung von vorzugsweise metallischen Werkstﬁdken,
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wobei die Schneideneinsgtze von dreieckiger, quadrati-
Scher, rhombischer oder weiterer Form mit geometrisch
bestimmter Schneide 8ind, die wenigstens eine Schneid~
kante besitzen. ' A

Charakteristik der bekannten technischen Losungen

Es ist bekannt, daB bej der spenenden Bearbeitung von
metallischen Werkstﬁcken die Geometrie des ektiven

‘Schneidenteils die Belastungen in mechanischer und ther-
mischer Hinsicht und damit den VerschleiB der Werkzeug-

schneide, die Schnittenergie und auch die Qualitt der zu
erzeugenden Werkstiickoberfldche beeinfluBt. Die Geometrie
des aktiven Schneidenteils wird bestimut durch solche
GréBen wie Pasgen, Spanwinkel, Freiwinkel, Schneidkenten~
radius, Spanflﬁchenkontaktl&nge und andere Faktoren. Es
8ind verschiedene Arten der Schneidengestaltung bekannt,
bei denen der Ubergang zwischen Spanfléche zur Frei-
fléche eine solche Form hat, daB eine Fase entsteht, und
zwar im Sinne der Bearbeitbarkeit schwer spanbarer

25 Materialien, der Schnittenergiereduzierung und der Span~

formung.
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Der in der DEOS 2737563 angegebene Schneideneinsatz be-
gitzt im Bereich der Spanflache eine mit PFase bezeichnete

verkurzte Span-Werkzeug-Kontaktfliche, die in erklichkeit
eine Spanfldchenreduzierung mit vorzugsweise negativem'

- Spanwinkel darstellt. Da iiber die CréBe der gunstigsten

Pase zwischen Frei-~ und Spanfléche keine Angaban gemacht

wurden, sind auch keine Aussagen getroffen worden hin-

8ichtlich der gﬁnstigsten Schnittwerte und Schnlttergeb-
nisse.,

In der GBPS 1516399 wird eine Schneidplatte empfohlen, v
bei der die‘Freiflache die Spanfléiche unter einem Winkel
von /2 schneidet. Es werden keine detaillierten Angaben
iber die optlmalen Fasengroﬁen gemacht.

In der GBPS 1455272 wird die M8glichkeit einer Sechneid-
fase im Sinne der Spenbrechung engegeben. Es werden keine
Angaben iiber die GriéBe der glinstigsten Fase gemacht.

Ziel der Erfindung

Ziel der Erfindung ist es, durch eine bestimmte Schneiden-
geometrie an Werkzeugen mit geometrisch bestimmter
Schneide vor allem die thermische und mechenische Bela--
stung des Schneidwerkzeuges und die n&tige Schnittkraft
wesentlich zu verringern und somit die Standzeit des
Schneidwerkzeuges deutlich zu erhhen.

Darlegung des Wesens der Erfindung
Der Erfindung liegt die Aufgebe zugrunde, ein Schneid-

werkzeug mit einer definierten Schneidfese zwischen Frei-
fléche und Spenfléche zu schaffen, wobei die Fasenbreite

~und der Fasenwinkel beziiglich der Spenungsdicke in defi-

- nierter optimaler Beziehung stehen.
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Erfindungsgemif wird diese Aufgabe unter Verwendung des
besonders zur Spanformung gebrsuchlichen Prinzips der

Nutzung einer Schneidfase dadurch geldst, daB ein Schneid-
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werkzeug mit geometrisch bestimmter Schneide mit einer
definierten Schneidfase zwischen Freifliéche und Span-
fléche versehen wird, die sich ergibt durch eine Neigung

- der Schneidfase beziiglich der Spanfléche unter einem

~ Winkel
w ==qg + ££€%df , (1)
und einer Schneidfasenbreite von
£/h = Ay \[2_‘\[1 + 8in (&L ),  (2)
| wobei Aopt im Bereich
0,14 & 4, £0,16 - | (3)
liegt.
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Die Beziehung (1) gilt fiir die verbreitete Annghme, daB
der Staupunktwinkel gleich der Helfte des Kéilwinkels
ist, wobei unter dem Staupunktwinkel X der Schnittwinkel
zwischen der Tangente am Staupunkt und der positiven
x1-Koordinate zu verstehen ist.



- Ausfiihrungsbeispiel

Die Erfindung soll nachstehend an einen Ausfilhrungs-
beispiel erléutert werden. In der zugehSrigen Zeichnung
- geigen: v
Fig. 1: Das schematische Bild eines Spanbildungsvorganges
Fig. 2: Die Kontur des erfindungsgemifBen Schneidwerk-

' zouges mit definierter Schneidfase.
Der erfindungsgeméBe ektive Schneidenteil eines Schneid-
werkzeuges 1, der von einem Werkstiick 2 einen Span 3 ab-
hebt, besteht aus einer definierten Schneidfase 4
Zwischen einer Freifléche 5 und einer Spanfléche 6. Bei
einem gewdhlten Preiwinkel o¢= 6° und einem gewidhlten
Spanwinkel von ¥= 0° ergibt sich filr einen Fasenwinkel @ ,
 der sich ergibt als Schnittwinkel zwischen der Schneid-
> fase 4 und der positiven x -Koordinate, ein Wert von 43°
sowie fir die Schneldfasenbrelte f folgende optimale Be-
- reiche fiir gewahlte Schnittbedingungen und Spanungs-
dicken h:

Schnitt- Spanungsdicke h  Schneidfasenbreite f

bedingungen (mm (mm)

mittlere < e 4 < <

Schnitte 5>=h=1,0 0,10 = £ = 0,25

schwere 1,0 h & 2,0 0,20 £ £ 0,50

Schnitte - 2,0 €h < 6,0 0,40 £ £ £ 1,50 .

Schneidwerkzeuge mit dieser Schneidengeometrie fiihren zu
einer Schnittkraftreduzierung von 18 %, zu einer spanab-
widrtigen Verlagerung der Zone maximaler Energiedissipa~
tion, zu einer Verringerung der Dissipetionsleistung um -
35 % sowie zu einem gleichmiéBigen SpenabfluB mit ca. 10 %
geringerer Verzdgerung der Materislteilchen.



,V.Erfindungsanspruch

T. Schneidwerkzeug mit definierter Schneidfase am Uber-
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geng zwischen Spanfléche zu Freifldche mit oder ohne
Schneideneinsédtzen zur spanenden Bearbeitung von
Werkstiicken, vorzugsweise aus Metall, wobei die
Schneideneinsédtze von dreieckiger, quadratischer,
rhombischer oder weiterer Form sind, unter Verwendung
des besonders zur Spanformung gebr#duchlichen Prinzips
der Nutzung einer Schneidfase, dadurch gekennzeichnet,
daB ein Schneidwerkzeug (1) mit geometrisch bestimm~
ter Schneide mit einer definierten Schneidfase (4)

der Fasenbreite f, wobei f = h . Aopp N2« fiHBIn (i)
ist, und einem Schneidfasenwinkel &), dessen GriBe
sich zu % + dg’ ergibt, am Ubergeng zwischen Frei-
fléche (5) und Spanfliche (6) versehen ist, wobei

Aopt ein optimaler Parameter ist, fir den vorzugs-
weise der Bereich 0,14 £ A . £ 0,16 gilt.
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