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Keramisk skérplatta med spanbrytande yta fér skdrande hardbearbetning

Ett keramisk eller blandkeramisk skarplatta fér skarande hardbearbetning av ett

roterande arbetsstycke, med en spanvinkel y med ett varde pa < 0 °, varvid en till

spanytan (14, 114, 214) anslutande spanbrytande yta (18; 118, 218) i en riktning bort

fran en skaregg (6) hos skarplattan ar brantare anordnad till verktygsreferensplanet
(8, 108) an spanytan (14, 114, 214).
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Sammanfattning

Ett keramisk eller blandkeramisk hardmetallskar fér skarande hardbearbetning av ett
roterande arbetsstycke, med en spanvinkel y med ett varde pa < 0 °, varvid en till
spanytan anslutande spanbrytande yta i en riktning bort fran en skéregg hos

hardmetaliskéaret ar brantare anordnad till verktygets referensplan &n spanytan.
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Keramiskt hardmetallskar fér skdrande hardbearbetning

Uppfinningen hanfor sig till ett keramiskt hardmetallskar fér skarande

hardbearbetning av ett roterande arbetsstycke enligt ingressen till patentkravet 1.

Bearbetning av arbetsstycken i svarvar, sker med ett skarverktyg som spanns
till en redskapsbarare. Detta ar utformat i form av ett hardmetallskar eller ett
hardmetallvandskar. Fér de span som producerats under skarning eller svarvning av
det bearbetade materialet &r kravet att de a ena sidan ar latta att géra sig av med
och att inte antar for stora langder och a andra sidan varken aventyrar maskinerna
eller personalen. Pa grund av dessa krav, bor sarskilt langa span eller slumpmassiga
span undvikas. Féredragna spanformer ar cylindriska eller har helixspiralform. Ocksa

diskontinuerliga span ar foredragna.

| den mjuka bearbetningen av arbetsstycken vid rotation &r det for detta
andamal kant med hardmetaliskar med en i forhallande till verktygets referensplan
tragliknande fordjupning. Denna &r anordnad nara en skéregg och leder bort spanet
fran skareggen. Den kan & ena sidan leda till spanbrytning och & andra sidan
paverka spanets form positivt. En nackdel med denna geometri hos hardmetallskaret
ar dock att den ar lamplig endast fér mjuk maskinbearbetning och avslutande
behandlingar, eftersom hardmetallskéaret pa grund av kalverkan av det tragliknande
foérdjupningen, vid en hardbearbetning eller vid grovbearbetning med hégre
spantjocklek dn 2-8 mm tenderar att spricka.

Pa grund av deras hoga temperaturhalifasthet och hardhet kommer i synnerhet
keramiska eller blandade keramiska hardmetallskar till anvandning vid
hardbearbetning. For att mojliggéra hardbearbetning med det harda, men ocksa
relativt spréda keramiska hardmetallskaret maste dess skarkant skyddas mot brott.
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Inom svarvteknologin anvénds darfér hardmetallskar utan slappningsvinkel och med

en spanvinkel pa 0 ° och en spanyteavfasning som direkt ansluter till skdreggen.

Aven om denna geometri har en s& kallad T-avfasning som ger det nédvandiga
kantskyddet for det keramiska hardmetallskaret fér hard och grovbearbetning, ar
emellertid spanbildningen av denna skargeometri fortfarande oférdelaktig.
Fortfarande uppstar sasom tidigare, som en funktion av driftsparametrarna fér den

roterande maskindelen, delvis slumpmassiga och / eller langa span.

| motsats hartill &r uppfinningen baserad pa uppgiften att skapa ett keramiskt
hardmetallskar for skdrande hardbearbetning av ett roterande arbetsstycke, vars
spanbildning forbattras.Detta syfte uppnas genom ett keramiskt hardmetallskar med
sardragen enligt krav 1. Férdelaktiga utféringsformer av uppfinningen beskrivs i
patentkraven 2 till 10.

Ett keramisk eller blandkeramiskt hardmetallskar for skarande hardbearbetning
av ett sarskilt kring ett rotationscentrum roterande arbetsstycke, har en antagen
skarriktning i enlighet med DIN 6851, som stods vinkelratt mot ett
vektygsreferensplan hos hardmetallskaret. Dessutom har det en skaregg, genom
vilken en spanyta ar begransad, som ar anordnad med en spanvinkel < 0 ° mot

verktygets referensplan.

Enligt uppfinningen uppvisar den en till spanytan anslutande spanbrytande yta,
som &r anordnad i en riktning bort fran skareggen som &r brantare anordnad till

verktygets referensplan &n spanytan.

Eftersom den spanbrytande ytan som konsekvens och med hanvisning till
spanytan har en brantare lutning bildas ett spanbrytarsteg éver de bada ytorna, vilket
resulterar i forbattrad spanbildning och spanavgang. Tester har visat att
hardmetallskaret tack vare denna geometri sarskilt vid anvandningen av

hardmetallskar av blandkeramik far en optimerad spénbildning och mindre tendens
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for Ianga eller slumpmassiga span. Som blandkeramiskt material ar det sarskilt
lampligt med HC7 fran tillverkaren NTK. Specielit vid svarvning av langspanande
material sasom CrNiNo16/18, som anvands speciellt for kraftuttagsaxlar, drevaxlar
eller solhjulsaxlar, ar detta en férdel. Med den salunda bildade spanytan och
spanbrytande ytan 6kar processernas tillférlitlighet och utrustningens driftstid férlangs

eftersom inga avbrott fér aviagsnande av span ar nédvandiga mer.

Pa liknande séatt 6kas livslangden pa hardmetallskaret jamfért med
konventionella hardmetallskar for svarvande hardbearbetning. Detta resulterar i
besparingar i driftskostnader och férbattrar kvaliteten och minskar avfallet i
tillverkningen. Verktygets referensplan ar féretradesvis parallellt anordnat med en

stodyta for hardmetallskaret, vilket ar anordnat att ligga pa en verktygshallare.

| det fall en spanvinkel y &r 0 °, ar spanytan parallell med verktygets
referensplan eller inte anordnad mot den. Saledes ar hallfastheten och stabiliteten
hos hardmetallskaret forhojd jamfért med en konstruktion férstarkt med en positiv
span- eller med en spetsig kilvinkel. | fallet med spanvinkeln y av 0 ° ar alltsa en
kilvinkel B pa upp till 90 ° mgjlig. Kilvinkeln ar definierad 6ver spanytan och en till en
antagen bearbetningsyta intilliggande sldppningsyta hos hardmetallskaret. | fallet
med en negativ spanvinkel, &r spanytan sa anordnad mot verktygets referensplan, att
en skavande verkan av skareggen erhalls, varigenom stabiliteten hos skareggen
6kas ytterligare. | detta utférande mojliggérs en trubbig kilvinkel av > 90 ° som ar
féredragen for att héja stabiliteten.

Hardmetallskéaret enligt uppfinningen ar sarskilt lamplig for hardbearbetning av
och / eller grovbearbetning , dvs for ingreppsdjup eller spantjocklek, av omkring 2 till
8 mm. Darmed ar en summa av spanvinkeln, kilvinkein och en slappningsvinkel a
som bildas mellan det antagna bearbetningsplanet och den av skareggen
avgransade slappningsytan definierad att vara 90 °. Kilvinkeln &r alltid positiv och kan
aven vara trubbig, eller uppvisa ett varde> 90 °. Slappningsvinkeln &r alltid 2 0 ° och
foretradesvis omkring O °. Foér att garantera konstant vinkelsumma av 90 ° sa ar
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spanvinkeln y sa definierad att den uppvisar negativa varden, om spanytan stracker
sig med utgangspunkt fran skareggen i en riktning mot spanavgangen bort fran

verktygets referensplan eller stiger bort fran den.

Visserligen ar liknande spanbrytarsteg fér keramiska hardmetallskar for
hardbearbetning inom frasningstekniken kinda sasom visas i till exempel i US-A-7,
837,417 ar B2. Det finns emellertid inom svarvteknologin, den tekniska férdomen, att
en sadan geometri med ett spanbrytarsteg ar inte lamplig fér svarvning. Orsaker till
detta ar bland annat de fundamentalt olika typerna av ingrepp vid frasning och

svarvning.

En annan, fér uppfinningen férsvarande omstandighet ar att det tills nyligen
endast med stor méda var mojligt att anvanda icke-standardiserade skargeometrier,
som i det fallet behdvde en manuell efterjustering av skareggen till rotationsmitten av
arbetsstycket.Eftersom spanbrytarsteget enligt féreliggande uppfinning emellertid
uppvisar en lagre hojd hos skareggen pa stédytan av hardmetallskaret, an pa ett
jamférbart standardiserat hardmetallskar, skulle denna efterjusteringsprocess inte bli
nédvandig.

Endast med moderna tre-eller fyra-axel svarvar, ar denna efterjustering mojlig
automatiskt. Den erforderliga manuella efterjusteringen utgjorde tills dess séledes ett
avsevart motstand att anvanda hardmetallskar enligt uppfinningen med reducerad

skaregg eller spanbrytarsteg vid vandning.

| en féredragen utféringsform av uppfinningen, ar den spanbrytande ytan
anordnad med en spanbrytande vinkel § till verktygets referensplan vars varde ar
foretradesvis 2 -90 ° och ar mindre &n 0 °, varvid den spanbrytande vinkeln med

avseende pa verktygets referensplan &r brantare an spanvinkeln enligt uppfinningen.
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Analogt med definitionen av spanvinkeln antar den spanbrytande vinkeln &
negativa varden nar den spanbrytande 6vre ytan med utgangspunkt fran spanytan
stracker sig eller stiger i riktning mot en spanavgang bort fran verktygets

referensplan.

F6r matningshastigheter av upp till ca 0,1 mm / varv, sarskilt for en
finbearbetning, ar ett varde pa den spanbrytande vinkeln 5 av ca -90 ° till -75 °
féredraget, for att vid en lag matningskraft 6ver den spanbrytande vinkeln &
astadkomma en hég motstandskraft mot avidgsnande ochféljaktligen paverka brottet

och spanet och dess form och pa ett férdelaktigt satt.

For en medelstor bearbetning ar vid matningshastigheter fran 0,1 mm /varv till
0,25 mm / varv féredras en spanbrytande vinkel & av ca -75 ° till -60 °, for
grovbearbetning med matningshastigheter pa mellan 0,25 och 0,5 mm / varv
foredras spanbrytande vinkel § av omkring -60 ° till -45 °. Vid matningshastigheter pa
mer &n 0,5 mm / varv, speciellt i en tungbearbetning, ar en spanbrytande vinkel § av
ca -45 ° till mindre an 0 ° féredragen.

Foretradesvis ar vardet av spanvinkeln y < 0° och 2 - 25°, mer foéredraget &r ca

< 0° och 2 -2°. Det senare intervallet ar tillampas foretradesvis vid den generella
bearbetningen. Spanvinkel med varden mindre &n -2 ° féredras vid tung skarning,
speciellt for ett skérdjup ap pa mer =24 mm i radie eller 2 8mm i omkretsen pa
arbetsstycket, da en allt hogre stabilitet hos skareggen uppnas med ett mindre véarde
pa spanvinkeln.

| en sarskilt féredragen och férdelaktig utféringsform av hardmetallskaret,
uppvisar spanytan en till skdreggen gransande spanytavfasning sa att ett litet, i
omedelbar anslutning till skareggen angransande omrade hos spanytan ar starkare

anordnat mot verktygets referensplan, &n resten av spanytan.
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Aven genom denna atgérd, héjs stabiliteten hos skareggen, eftersom
skareggen skyddas mot brott pa grund av den skavande verkan hos
spanytavfasningen. Darmed &r spanvinkeln sasom beskrivits ovan, definierad av
lutningen av den aterstaende spanytan mot verktygets referensplan, dvs ej pa

lutningen hos avfasningen.

For att optimera spanavgangen, uppvisar en féredragen utféringsform av
uppfinningen, att den spanbrytande ytan har en konkav évergangsyta som avgransar
spanytan. Denna har, i riktningen fér spanavgangen foretradesvis en
overgangsradien R, 2 0,5 och < 1 mm. Denna évergangsradie R, okar stabiliteten
hos spanbrytarsteget, da kalverkan reduceras pa grund av den. P4 detta satt
reduceras tendensen till en brottanvisning vid 6vergangen fran spanytan till
spanbrytande yta.For grov bearbetning uppvisar évergangsradien R; féretradesvis

ett varde av ca 0,5 till 0,8 mm, for tung bearbetning ett varde 2 0,8 mm.

| en sarskilt fédredragen och férdelaktig utféringsform ar hardmetaliskaret utformat
som ett hardmetallvandskar och har féretradesvis en A- eller B- eller C- eller D- eller
E- eller H- eller K- eller L- eller M- eller O- eller R- eller S- eller T- eller V- eller W-
form.

| ett sérskilt féredraget utférande av hardmetallskaret eller hardmetallvandskaret ar
spanytan och / eller den spanbrytande ytan bildad langs omkretsen pa
hardmetallskaret eller hardmetallvandskaret.

For hardmetallvandskaret i enlighet med uppfinningen lampar sig foretradesvis en
radie R, pa skdreggen som har ett varde av = 0,1 och < 1 mm. Darmed &r
féretradesvis ett varde av omkring 0,1 mm att foredra for precisionsbearbetning, ett
véarde till omkring 0,3 mm att féredra for foretradesvis medel- och grovbearbetning

och ett varde 2 0,3 mm ar att féredra for tung bearbetning.
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Foér djupet hos spanytan och den spanbrytande ytan, som méts i verktygets
referensplan och vinkelratt mot skareggen, erhalls féljande foredragna varden:

Ett spanbrytande ytdjup B har féretradesvis ett varde pa 2 1 och <5 mm.

Ett spanytdjup L har foretradesvis ett varde pa = 1 mm och <5 mm.

Darmed &r det spanbrytande ytdjupet B foretradesvis anpassat till eller beroende av

6vergangsradien R:.

En uppfinningsenlig metod for tillverkning av ett keramiskt eller blandkeramiskt
hardmetallskar eller hardmetallvandskar enligt foregaende beskrivning inkluderar
stegen: Sintring av en grundgeometri av skéret, och laserbearbetning och / eller
slipning av grundgeometri for generering av spanytan och / eller av den

spanbrytande ytan.

Nedan foljer tva utféringsformer av ett hardmetallskar enligt uppfinningen som

narmare illustreras genom fyra schematiska figurer. Pa figurerna visas:

Figur 1 visar en forsta utféringsform av ett hardmetallskar i en planvy;
Figur 2, hardmetallskaret enligt figur 1 i en langsgaende snitt;
Figur 3 visar en andra utféringsform av ett hardmetaliskar i en vy ovanifran, och

Figur 4 visar hardmetallskaret enligt figur 3 i ett langdsnitt.

Den forsta utféringsformen enligt figurerna 1 och 2 visar ett blandkeramiskt
hardmetallskar 1 format i en S-form (kvadrat). Den bestar av materialet HC7 fran
tillverkaren NTK. Detta har en hég hardhet sa att hardmetallskaret ar sarskilt lampligt
foér svarvande hardbearbetning av harda material. Ett tvarsnitt 2 av skarplattan 1
méter i denna forsta utféringsform15 mm. Hornen 4 hos hardmetallskéaret 1 ar
avrundade med en hérnradie R, pa 1,6 mm. De rundade hérnen 4 uppvisar i ett plan,
som ar vant mot betraktaren i figur 1, en perifer skéregg 6. For att illustrera de

relevanta geometrierna pa hardmetallskaret 1 féljer nu en beskrivning av figur 2.
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Figur 2 illustrerar den forsta utféringsformen (jfr figur 1) i figur 1 langs tvarsnittet A-A.
Hardmetallskaret 1 har ett verktygreferensplan 8, vilket &r definierat sa att det ar
anordnat vinkelratt mot en antagen skarriktning 10 (enligt DIN 6851) av
hardmetaliskaret 1. Vidare &r en skarande punkt (ej visad) hos skdreggen 6
anordnad i verktygets referensplan 8. Hardmetallskaret 1 har en stédyta 11 for att
vila pa en verktygshallare (ej visad). Stodytan 11 &r darmed parallell med verktygets

referensplan 8.

| en enligt bestdmningen normal drift av hardmetallskaret 1 forflyttas arbetsstycket
parallellt med och motsatt mot skarriktningen 10 férbi hardmetaliskaret 1.
Hardmetallskaret 1 ar darmed i ingrepp med arbetsstycket med ett visst
ingreppsdjup, via vilken spantjockleken bestdms. Hardmetallskaret 1 &r konfigurerat
sa att en slappningsyta 12 ar parallell med ett antaget bearbetningsplan hos
hardmetallskaret 1.

Harav foljer att en sléppningsvinkel a mellan det antagna bearbetningsplanet och
slappningsytan 12 har ett varde av 0 °. Vidare ar hardmetaliskéret 1 utformat sa att
en kilvinkel B mellan slappningsytan 12 och en spanyta 14 har ett varde av 90 °.

Dérmed framgar att en spanvinkel y som spanner mellan spanytan 14 och
verktygets referensplan 8 &r 0 °. Slappningsytan 12 avgransas mot spanytan 14 éver
skareggen 6. Skareggen 6 har en radie R, pa 0,3 mm. Pa grund av den ratvinkliga

kilvinkeln B &ar skéreggen 6 val skyddad mot brott under hardbearbetningen.

| en riktning av spanavgangen, som féljer fran vanster till héger enligt figur 2 langs
den vanstra spanytan 14, angransar till spanytan 14 en 6vergangsyta 16 som har en
évergangsradie R, pa 0,5 mm. Denna 6vergangsyta 16 &r en del av en spanbrytande
yta 18, som strécker sig fran spanytan 14 langs dess spanbrytdjup B. Den
spanbrytande ytan 18 ar darmed anordnad med en spanbrytande vinkel & av-37 °
mot verktygets referensplan 8.
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Darmed ar den spanbrytande vinkeln enligt foregaende beskrivningen definierad

med utgangspunkt fran verktygets referensplan 8.

Den uppfinningsenliga branta lutningen hos den spanbrytande ytan 18 mot spanytan
14 och verktygets referensplan 8 leder till den avsedda férbattrade spanbildning

under den vridande bearbetningen av arbetsstycket.

Det kommer alltmer av férdelaktiga cylindriska eller spiralformade spiralspan. Ocksa
diskontinuerliga span observeras alltmer. Bildningen av band och / eller
slumpmassiga span minskas jamfért med konventionella former av hardmetallskar,

sarskilt T-fasade hardmetallskar.

Figurerna 3 och 4 visar en andra utféringsform av ett hardmetaliskar 101 enligt
uppfinningen som ar utformad som ett hardmetallvandskar. Med avseende pa
materialet och de geometriska parametrarna sasom tvarsnittet 2, hérnradien R,,
spanytdjup L, spanbrytande ytdjupet B, slappningsvinkeln a, skareggens radie R;,
kilvinkeln B, spanvinkeln y, 6vergangsradien R, och spanbrytande vinkel d &r den
andra utféringsformen som visas i figurerna 3 och 4 identiskt konstruerad med den
forsta utféringsformen som visas i figurerna 1 och 2. P4 denna punkt ar darfor
beskrivningen av figurerna 3 och 4 begrédnsad enbart till de funktioner som skiljer sig

fran det forsta utférandet.

Figur 3 visar hardmetallskaret 101 analogt med framstallningen av den forsta
utféringsformen i fig 1 i en planvy. Det skall anmarkas att bade en spanyta 114 och
en spanbrytande yta ar 118 ar utformade omkring hardmetallskaret 101. Vidare, ar
det pa den i figur 3 visade 6versidan av hardmetallskaret 101 bildat en kavitet 120,
som ar lamplig fér positionering och / eller fixering av hardmetallskaret pa
verktygsbararen. Aven en évergangsyta 116 &r bildad pa omkretsen av
hardmetallskaret 101.
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Andra variationer av den forsta utféringsformen enligt fig 1 och 2 visas i fig 4,
dar ett snitt B-B, sasom visas i figur 3, illustreras. Hardmetallskéret 101 visar under
en delning 122, som i figur 4 visas som en streckad linje, en andra skirgeometri.
Denna har ett verktygsreferensplan 108 fran vilkken en spanbrytande yta 218 utgar

anordnad med en spanbrytande vinkel d ' mot verktygsreferensplanet 108.

Den spanbrytande vinkeln & 'ar darmed storre till sitt varde &n den
spanbrytande vinkeln pa ovansidan av hardmetallskaret 101, eller den férsta
utféringsformen enligt figurerna 1 och 2. Dessutom ar en héjd H ' hos
spanbrytarsteget som bildas genom spanytan 214 och spanbrytarens yta 218 éver
referensplanet 108 mindre &n en hojd H av spanbrytarsteget som bildas genom
spanytan 114 och spanbrytarens yta 114 ovanfér delningen 122.

En annan skillnad ar I4tt att se, da ett spanytdjup L ' och en spanbrytande
ytdjupet B ' skiljer sig at fran spanytdjupet L och spanbrytande ytdjupet B.

Mittemot den &vre ytan av hardmetallskéret 101 ar spanytdjupet L ’ stérre och
det spanbrytande ytdjupet B ' kortare utformat. Den i fig. 4 undre sidan av
hardmetaliskaret 101 uppvisar en skarriktning 10 pa sin évre sida motriktad
skarriktningen 110.

Vérdena for slappningsvinkeln a, kilvinkeln 8 och spanvinkeln y fér undersidan
av hardmetallskéaret 101 motsvarar de till dversidan eller de fér den forsta

utféringsformen enligt figuren 2.

Hardmetallskaret enligt uppfinningen ar aven lamplig fér frasning.
Ytévergangar fran spanytan till 5vergangsytan och dérifran till den

spanbrytande ytan ar foretradesvis tangentiellt kontinuerliga fér att minimera

kélverkan, men de kan ocksa pa ett avvikande satt utformas tangentiellt

10
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Patentkrav

. Keramiskt hardmetaliskar for skarande hardbearbetning av ett roterande

arbetsstycke, med en skarriktning (10, 110) som ar vinkelrat mot ett
verktygsreferensplan (8, 108) hos hardmetallskaret (1, 101), och med en
skaregg (6), genom vilken en spanyta (14, 114, 214) ar begransad, som ar
anordnad mot verktygets referensplan (8, 108) med en spanvinkel (y) < 0°,
kaénnetecknad av att en spanbrytande yta (18; 118, 218) ansluter till spanytan
(14, 114, 214) i en riktning bort fran skareggen (6) som ar brantare anordnad
till verktygets referensplan (8,108) an spanytan (14, 114, 214).

. Hardmetallskér enligt krav 1, varvid den spanbrytande ytan (18, 118, 218) &r

anordnad mot verktygets referensplan (8, 108) med en spanbrytande vinkel (3)

som ar < 0° och >-90°.

. Hardmetallskar enligt nagot av patentkraven 1 eller 2, varvid spanvinkeln (y) ar

< 0° och = -25°.

. Hardmetallskéar enligt ndgot av patentkraven 1 till 3, varvid spanytan innefattar

en intill skareggen angransande spanyteavfasning.

. Hardmetallskar enligt ndgot av de féregaende kraven, varvid den

spanbrytande ytan (18, 118, 218) uppvisar en konkav évergangsyta
(16,116,216) som begrénsar spanytan (14, 114, 214).

. Hardmetallskar enligt krav 5, varvid en évergangsradie (R2) hos namnda

évergangsyta (16, 116, 216) i en riktning &r en spanavgang > 0,5 och < 1,0 mm.

. Hardmetallskar enligt ndgot av foregaende krav, som &r utformad som ett

hardmetallvandskar (101).
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8. Hardmetallskar enligt nagot av féregaende krav, varvid spanytan (114, 214)
och / eller den spanbrytande ytan (118, 218) &r bildad runt om
hardmetallskaret (101).

5 9. Hardmetallskar enligt nagot av de foéregaende kraven, dar en radie (Rq) av

skareggen (6) ar = 0,1 och = 1,0 mm.
10. Hardmetaliskar enligt ndgot av féregaende krav, varvid en i verktygets

referensplan (8, 108) och vinkelratt mot skareggen (6) uppmatt spanbrytande
10 ytdjup (B; B’ & =21 och <5 mm.
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