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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft einen be-
schichteten Schneideinsatz mit einer scharfen
Schneidkante, der insbesondere fir die Bearbeitung
von Nichteisenmetallen nltzlich ist, wie z. B. Titan,
Aluminium, Messing, Bronze, Kunststoffe und der-
gleichen.

[0002] Fur die Bearbeitung von Metallen werden
Schneideinsatze aus Hartmetall mit einer Spanflache
und Freiflachen, welche sich zur Bildung einer
Schneidkante schneiden, verwendet. Die Schneid-
kante sollte scharf sein, um niedrige Schneidkrafte
und einen geringen Energieverbrauch vorzusehen.
Hartmetall ist jedoch ein sprodes Material, und aus
diesem Grunde ist eine scharfe Schneidkante im all-
gemeinen nicht fest genug. Wenn sie bricht, erhéhen
sich die Schneidkrafte, und die Oberflachenbeschaf-
fenheit des bearbeiteten Materials wird schlecht. Um
die Kante zu festigen, kann sie auf einen Radius von
im allgemeinen 10 bis 50 ym gerundet oder mit einem
Anschnitt oder einer Fase versehen werden. Die ge-
naue Gestaltung der Kante hangt von dem zu bear-
beiteten Material ab und ist ein Kompromiss zwi-
schen annehmbaren Schneidkraften und der Festig-
keit der Kante. Einige Werkstiickmaterialien, wie z. B.
Aluminium usw., erfordern eine sehr scharfe Kante
mit minimaler Kantenrundung. Eine UbermaRig ge-
rundete Kante kann bei solchen Materialien eine ab-
genutzte Kante ausmachen und kann die nachfol-
gende Abnutzungsentwicklung beeintrachtigen. Fir
die Bearbeitung solcher Materialien werden im allge-
meinen unbeschichtete Hartmetalleinsatze verwen-
det. Wenn eine Beschichtung aufgebracht wird, ist
die Kante weniger scharf. Auflerdem erfordern be-
schichtete Schneidkanten einen gewissen Run-
dungsgrad, um ein hinreichendes Aufbringen einer
Beschichtung sicherzustellen. Es ist jedoch win-
schenswert, in der Lage zu sein, beschichtete Einsat-
ze auch fir die Bearbeitung von Materialien zu ver-
wenden, die scharfe Schneidkanten erfordern.

[0003] Die verdffentlichte US-Patentanmeldung
2002/0187370 offenbart das Schleifen gewisser
Mengen der Spanflache und Flankenseite einer Blatt-
kanten-Rippe, um eine Oberflachenrauigkeit von 0,2
pum oder weniger Uber eine Bezugslange von 5 pm zu
erreichen. Es wird festgestellt, dass die Oberflachen-
umgestaltung mittels Mikrostrahlen und lonenbe-
strahlung auch angewandt werden kann, aber nur
das Schleifen und Lappen sind beispielhaft gezeigt.

[0004] Deshalb ist es die Aufgabe der vorliegenden
Erfindung, ein Verfahren zur Herstellung von be-
schichteten Hartmetallschneideinsatzen mit einer
scharfen Kante zur Verfligung zu stellen.

[0005] Fig. 1 zeigt in 1.500-facher VergréRerung im
Querschnitt das Aussehen einer Beschichtung eines
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beschichteten Schneideinsatzes gemal der Erfin-
dung.

[0006] Fig. 2 zeigt in 1.500-facher VergréRerung im
Querschnitt das Aussehen einer Beschichtung eines
beschichteten Schneideinsatzes aufierhalb der Erfin-
dung.

[0007] Um die scharfe Schneidkante zu erhalten,
mussen die beschichteten Einsatze auf der Freifla-
che nach dem Beschichten geschliffen werden. An-
fangliche Versuche zeigten, dass ein solches Verfah-
ren nicht mdglich schien, denn das Schleifen fuhrte
zu Beschadigungen der Beschichtung in der Kanten-
linie und zu einer unzureichend scharfen Kante. In
Uberraschender Weise wurde jedoch gefunden, dass
wenn die Beschichtung einem Endstrahlen mindes-
tens auf der Spanflache vor dem Schleifen unterzo-
gen wird, was zu einer Oberflachenrauigkeit (R,) von
weniger als 0,3 ym Uber eine gemessene Lange von
0,25 mm fuhrt, dann die Beschichtung durch das
Schleifen fast unbeeintrachtigt bleibt mit der Folge ei-
ner extrem scharfen Kante.

[0008] Bei einer bevorzugten Ausfiihrungsform ist
die dulderste Schicht eine Aluminiumoxidschicht, vor-
zugsweise eine a-Aluminiumoxidschicht, mit einer Di-
cke von 1-10 pm, vorzugsweise 3 bis 6 um.

[0009] Bei einer weiteren bevorzugten Ausfiih-
rungsform gibt es eine innere Schicht von Ti (C, N)
zwischen der Aluminiumoxidschicht und dem Subst-
rat mit einer Dicke von 1 bis 10 ym, vorzugsweise 4
bis 7 ym, mit saulenfdrmigen Kérnern.

[0010] Die vorliegende Erfindung bezieht sich auch
auf ein Verfahren zur Herstellung eines beschichte-
ten Schneideinsatzes mit extrem scharfer Kante
durch
— Vorsehen eines beschichteten Schneideinsat-
zes
— Unterziehen mindestens der Spanflache des
Einsatzes einem Strahlen, um eine glatte Oberfla-
che zu erhalten mit einer Oberflachenrauigkeit
(R,) von weniger als 0,3 ym Uber eine gemessene
Lange von 0,25 mm und
— Unterziehen des Einsatzes einem Umfangs-
schleifen unter Verwendung einer Feinschleif-
scheibe, um eine Schneidkante im wesentlichen
ohne Kantenradius zu erhalten.

Beispiel 1 Erfindung

[0011] Hartmetalleinsatze von der Art
N-123L-0800-AM mit einer Zusammensetzung von
6% Co, und als Ausgleich WC wurden mit einer 0,5
pum gleichachsigen TiCn-Schicht beschichtet, gefolgt
von einer 5 pym dicken TiCn-Schicht mit saulenférmi-
gen Koérnern unter Verwendung der MTCVD-Technik
(Prozesstemperatur 850°C). In nachfolgenden Pro-
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zessstufen wahrend desselben Beschichtungszyklus
wurden eine 1 ym dicke Schicht mit gleichachsigen
Kornern von TiC,N, O, (naherungsweise x=0,6, y=0,2
und z=0,2) abgeschieden, gefolgt von einer 4 pm di-
cken Schicht von abgeschiedenem a-Al,O,. Nach
dem Beschichten wurden die Einsatze durch Nass-
strahlen auf eine Oberflachenrauigkeit von 0,2 pm
Uber eine gemessene Lange von 0,25 mm geglattet.
SchlieBlich wurden die Einsatze einem Umfangs-
schleifen durch eine Diamantscheibe mit 25 mm
KorngréRe unterzogen, um eine scharfe Schneidkan-
te zu erhalten. Fig. 1 zeigt das Aussehen des durch
den Schleifbetrieb im wesentlichen unbeschadigten
Aussehens.

Beispiel 2 vergleichend

[0012] Beispiel 1 wurde ohne das Strahlen wieder-
holt und mit einer Beschichtung von einer 0,5 pm
gleichachsigen TiC, ,sN, os-Schicht, gefolgt von einer
2,6 pm dicken TiC, 5,N, ,c-Schicht mit sdulenférmigen
Kérnern unter Verwendung der MTCVD-Technik
(Temperatur 850 bis 885°C) und CH,CN als Kohlen-
stoff-/Stickstoffquelle). In den nachfolgenden Schrit-
ten wahrend desselben Beschichtungszyklus wurde
eine 1,3 pm dicke Schicht von k-Al,O, unter Verwen-
dung einer Temperatur von 970°C und einer Konzen-
tration von H,S-Dotiersubstanz von 0,4% abgeschie-
den. Eine 0,5 pm-Schicht von TiN wurde gemaf der
bekannten CVD-Technik oben niedergeschlagen.
Eig. 2 zeigt im Querschnitt das Aussehen der Be-
schichtung nach dem Umfangsschleifen. Man er-
kennt, dass die Beschichtung durch das Schleifen,
welches zu einer nichtakzeptablen Oberflachenbe-
schaffenheit der Schneidkante fiihrt, ernsthaft be-
schadigt ist.

Beispiel 3 vergleichend

[0013] Beispiel 1 wurde ohne das Endstrahlen wie-
derholt. Ein Aussehen der Beschichtung der Kanten-
linie ahnlich der der Fig. 2 wurde erhalten.

Patentanspriiche

1. Schneideinsatz fiir die Metallbearbeitung mit
einer Beschichtung mit mindestens einer gegen Ab-
rieb widerstandsfahigen Lage und einem Substrat,
wobei der Einsatz ferner Freiflachen und Spanfla-
chen aufweist, die sich zur Bildung von Schneidkan-
ten schneiden, dadurch gekennzeichnet, dass die
Schneidkante im wesentlichen keinen Kantenradius
hat, die Beschichtung durch Schleifen auf der Freifla-
che von mindestens dicht an der Schneidkante ent-
fernt wurde und dass die Beschichtung auf der Span-
flache eine Oberflachenrauhigkeit von weniger als
0,3pm Uber eine gemessene Lange von 0,25 mm hat.

2. Schneideinsatz nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Beschichtung eine dullerste,
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gegen Abrieb widerstandsfahige Lage aus a-Alumini-
umoxid mit einer Dicke von 2-10 ym, vorzugsweise
3-6 pm, hat.

3. Schneideinsatz nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Aluminiumoxidlage eine
a-Aluminiumoxidlage ist.

4. Schneideinsatz nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Beschichtung einer innere Lage aus Ti (C, N) zwi-
schen der Aluminiumoxidlage und dem Substrat mit
einer Dicke von 2—10 pm, vorzugsweise 4-7 ym, mit
saulenférmigen Kérnungen aufweist.

5. Verfahren zum Herstellen eines Schneidein-
satzes fir die Metallbearbeitung mit einer Beschich-
tung mit mindestens einer gegen Abrieb widerstands-
fahigen Lage und einem Substrat, wobei der Einsatz
ferner Freiflachen und Spanflachen aufweist, die sich
zur Bildung von Schneidkanten schneiden,
gekennzeichnet durch
— Vorsehen eines beschichteten Schneideinsatzes
— Unterziehen mindestens der Spanflache des Ein-
satzes einem Strahlen, um eine glatte Oberflache zu
erhalten mit einer Oberflachenrauhigkeit (R,) von we-
niger als 0,3 pm Uber eine gemessene Lange von
0,25 mm und
— Unterziehen des Einsatzes einem Umfangsschlei-
fen mit einer Feinschleifscheibe, um eine Schneid-
kante im wesentlichen ohne Kantenradius zu erhal-
ten.

Es folgt ein Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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