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Patentanspriche:

1. Einmesser-Reibahle mit einem eine Messerplatte und zwei Fthrungsleisten aus Keramik !
aufweisenden Messerkopf, dadurch gekennzeichnet, dal3 die Fiihrungsleisten {15, 19) aus
hochverdichteter, heil3 isostatisch geprelRter Mischkeramik bestehen, die Aluminiumoxid und i
Titankarbid enthélt. ;

2. Einmesser-Reibahle nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da der Titankarbidanteil 10% und i
weniger ausmacht.

3. Einmesser-Reibahle nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dal3 die
Fiihrungsleisten (15, 19) mittels Klebstoff in Nuten (27, 29) befestigt sind, die in den ¥
Grundkorper (23) des Messerkopfs (3) eingebracht sind.

4. Einmesser-Reibahle nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daR die
Oberflachen der Fiihrungsleisten (15, 19) geschliffen, vorzugsweise diamantgeschliffen sind. ]

Hierzu 2 Seiten Zeichnungen

Die Erfindung betrifft eine Einmesser-Reibahle mit einem eine Messerplatte und zwei Fihrungsleisten aufweisenden
Messerkopf.

Es sind Einschneiden-Reibahlen mit einem Messerkopf bekannt, in den auf geeignete Weise, beispielsweise mittels einer
Spannpratze, eine Messerplatte fest eingespannt ist. Am Umfang des Messerkopfs sind gegentiber der Messerplatte eine erste
und —in Drehrichtung gesehen — hinter der Messerplatte eine zweite Fiihrungsleiste aus Keramik vorgesehen.

Bei der Bearbeitung von Oberflachen mit Hilfe dieser bekannten Einmesser-Reibahlen werden zur Kithlung bzw. Schmierung
Emulsionen eingesetzt, die einerseits der Kithlung der Schneide, andererseits auch der Kihlung aber inshesondere der
Schmierung der Flihrungsleisten dienen. Die Entsorgung der mit dem Kihl-/Schmiermittel versetzten Spane ist, unter anderem
aufgrund der verwendeten speziellen, der Emulsion beigesetzten Schmierstoffe, problematisch. Haufig bedarf es der
Behandlung als Sondermill. Das heif3t, der bei der Bearbeitung von Oberflachen anfaliende Abfall bedarf bei der Entsorgung
einer besonderen Behandlung, die sehr kostenintensiy ist.

Es ist daher Aufgabe der Erfindung, eine Einschneiden-Reibahle zu schaffen, bei der bei gleichbleibendem Verschleifd der
Fithrungsleisten die beim Stand der Technik auftretenden Nachteile vermieden werden.

Diese Aufgabe wird bei einer Einschneiden-Reibahle der eingangs genannten Art mit Hilfe der in Anspruch 1 genannten
Merkmale gelost. Die aus hoch verdichteter, heif isostatisch gepreBter Mischkeramik bestehenden Fithrungsleisten zeichnen
sich durch eine besonders porenarme Oberflache aus. Uberdies hat die Aluminiumoxid und Titankarbid enthaltende Keramik
eine geringere Affinitdt zum Material der Bohrungswand, z. B. GuB oder Aluminium, als herkémmliche Materialien, Dadurch ist
sichergestellt, dafd sich—auch ohne Einsatz von fetthaltigen Kiihl- bzw. Schmieremulsionen - Material der Wand der bearbeiteten
Bohrung nicht an den Flhrungsieisten festsetzen und aufschweien kann. Solche AufschweiBungen wirden auch eine
Bearbeitung bzw. einen Austausch der Flihrungsleisten erzwingen, das heif3t, die Standzeit des Werkzeugs reduzieren. Die |
anfallenden Spane kénnen wegen der Trockenbearbeitung der Oberflachen ohne besondere Reinigungsverfahrenund ohne die

teilweise aufwendige Riickgewinnung von Kihl- bzw. Schmiermitteln entsorgt werden.

Die aus der hier angesprochenen Mischkeramik bestehenden Fiihrungsleisten zeichnen sich Uberdies dadurch aus, daR sie

besonders unempfindlich gegentiber StéRen aber auch gegen Wasser sind. Da die Keramik harter als Hartmetall ist, wird der

Verschleil3 sehr stark reduziert, was ebenfalls zur Verbesserung der Lebensdauer der Fiihrungsleisten und damit des Werkzeugs

beitragt.

Besonders bevorzugt wird eine Einschneiden-Reibahle mit Fihrungsleisten aus einer Mischkeramik, die Anteile von

Aluminiumoxid und Titankarbid enthilt, wobei der Titankarbidanteil vorzugsweise <10% ausmacht. Derartige Fiihrungsleisten

zeichen sich durch eine besonders hohe Standzeit aus.

SchlieBlich wird eine Weiterbildung einer Einschneiden-Reibahie bevorzugt, bei der die Fihrungsleisten mittels Kiebstoff in im
Messerkopf vorgesehenen Nuten befestigt sind. Eine derartige Anbringung der Fihhrungsleisten ist damit relativ einfach und

preiswert.

Wenn die Oberflachen der Flihrungsleisten durch Schleifen, vorzugsweise durch Diamantschleifen bearbeitet werden, ist es

mdéglich, auch Bohrungen in Werkstlicken aus Guf3- und Buntmetall chne Kiihimittel zu bearbeiten. Die Trockenbearbeitung ist *
hier deshalb méglich, weil weniger Warme Uber die Fiihrungsleisten aufgenommen und dadurch die Aufschweilneigung

vermindert wird.

Die Erfindung wird im folgenden anhand der ein Ausfiihrungsbeispiel wiedergebenden Zeichnung niher erldutert. Es zeigen .

Fig.1: eine Seitenansicht einer Einschneiden-Reibahle;

Fig.2: eine Vorderansicht einer Einschneiden-Reibahle gemag Figur 1;

Fig.3: einen Querschnitt entlang der in Figur 1 eingezeichneten Linie lli-1ll und

Fig.4: einen Querschnitt durch die in Figur 1 dargestellte Reibahle entlang der Linie [V-IV.

Figur 1 zeigt eine Seitenansicht einer Einschneiden-Reibahle 1 mit einem Messerkopf 3 und einem sich daran anschlieRenden

Schaft 5. In dem Messerkopf ist eine Messerplatte 7 auf geeignete Weise festgespannt, hier mittels einer Spannpratze 9, die von

einer Spannschraube 11 gehalten wird. Die Messerplatte 7 ist radial einstellbar und zwar mit Hilfe zweier Einstellglieder 13. Am

Umfang des Messerkopfs 3 befindet sich eine erste Fiihrungsleiste 15, die der Messerplatte 7 gegeniiberliegt.

In der Vorderansicht gemag Figur 2 sind gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen versehen. Bei dieser Darstellung ist zusétzlich i
die Umfangslinie 17 einer zu bearbeitenden Bohrung eingezeichnet. :
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Der Messerplatte 7 ist— in der durch einen Pfeil dargesteliten Drehrichtung gesehen — eine zweite Fiihrungsleiste 19
nachgeordnet, die in die AuBenwand des Messerkopfs 3 eingebracht ist.

Auf der Vorderseite der in einer Nut 21 liegenden Messerplatte ist der Grundkorper 23 des Messerkopfs 3 entlang einer
Kreissehne abgetragen, so daR ein der Spanabfuhr dienender Spanraum 25 entsteht.

Aus der Darstellung ist erkennbar, daB die erste Fihrungsleiste 15in einer ersten Nut 27 und die zweite Flihrungsleiste 19in einer
zweiten Nut 29 angeordnet sind.

Aus dem Querschnitt gemaR Figur 3 sind die Anordnung und der Aufbau der Einsteliglieder 13 genauer ersichtlich. Sie weisen
einein einer in den Grundkérper 23 eingebrachten, mit einem Innengewinde versehenen Bohrung 31 verschiebbar angeordnete
Stellschraube 33 sowie einen mit dieser zusammenwirkenden Stellkeil 35 auf. Der ebenfalls in der Bohrung 31 angeordnete, im
wesentlichen zylindrische Stellkeil 35 weist auf einer Seite eine Abschrégung auf, die in Eingriff steht mit der Unterseite derin der
Nut 21 angeordneten Messerplatte 7. Aus Figur 3 ist ersichtlich, daf3 die Messerplatte 7 weiter aus der Umfangslinie des
Messerkdrpers 3 herausgeschoben wird, wenn die Stellschraube weiter in die Bohrung 31 hineingeschraubt wird, wodurch der
Stellkeil 35 weiter in Richtung auf die Messerplatte 7 verschoben wird.

Aus dem Querschnitt gemaB Figur 4 ist ersichtlich, daB die Spannpratze 9 so ausgebildet ist, daf? ihre Oberflache 37 mit der
AuBenflache des Messerkopfs 3im Bereich des Spanraums 25 fluchtet. Die Spannpratze g stiitzt sich mit einer Spannlippe 39 auf
der Vorderseite der Messerplatte 7 ab, so daB diese mitihrer Riickwand gegen eine Schulter der Nut 21 gepreRt und so sicher
gehalten wird. .

Die Spannpratze 9 wird durch die Spannschraube 11 im Grundkérper 23 des Messerkopfs gehalten, wobei die Spannschraube
einerseits mit einem Innengewinde in der Spannpratze 9 und andererseits mit einem innengewinde kammt, das in einer
Bohrung 41 im Grundkdrper 23 des Messerkopfs 3 vorgesehen ist.

Die Fiihrungsleisten 17 und 19 sind in im Messerkopf eingebrachten Nuten 27 und 29 mittels eines Klebstoffs befestigt. Es ist
darauf zu achten, daR der Boden der Nuten glatt und eben ist, damit die Fihrungsleisten méglichst gleichmaRig abgestutzt
werden und nicht aufgrund der bei der Bearbeitung von Bohrungen entstehenden Kréfte zerbrechen.

Die Fihrungsleisten bestehen aus hoch verdichteter, heif3 isostatisch gepreBter Mischkeramik, die sich dadurch auszeichnet,
daR sie Aluminiumoxid und Titankarbid enthilt, wobei ein Mischungsverhéltnis bevorzugt wird, das weniger als 10% Titankarbid
enthilt.

Die Oberfiachen derartiger Fiihrungsleisten zeichnen sich durch eine besondere Porenarmut aus, das heit, sie sind praktisch
porenfrei. Dadurch haben sie weit weniger als bekannte Keramik-Fiihrungsleisten oder gar Hartmetall-Fihrungsleisten die
Tendenz zuma Aufschweifen, das heilt, Materia! der bearbeiteten Bohru ngswand setzt sich nicht so leicht auf den
Fuhrungsleisten ab. Daher kann bei der Bearbeitung von Bohrungen auf Kithl- und Schmiermittel verzichtet werden, ohne daB
die Oberflichenqualitat oder MaRhaltigkeit der hergestellten Bohrungen nachteilig beeinfluRt wiirde. Auch werden aufgrund
der reduzierten AufschweiBneigung Nachbearbeitungszeiten deutlich reduziert. Der wesentlichste Gesichtspunktistjedoch, dafy
die bei der Uberarbeitung von Oberflichen anfallenden Spéne ohne weiteres entsorgt werden kénnen. Es bedarf keinerlei
Nachbehandlung des anfallenden Abfalls, da Verunreinigungen durch im Schmiermittel vorhandene Fette nicht auftreten
kénnen, die haufig eine besondere Aufarbeitung und Lagerung des Abfalls erzwungen haben.

Die Oberfliche der Fithrungsleisten weist einen Kriimmungsradius auf, der etwas kieiner ist als der der zu bearbeitenden
Bohrungswandung 17. Die Oberfliche der Fiihrungsleisten ist durch Schleifen, insbesondere durch Diamantschleifen bearbeitet,
so daR sich eine sehr glatte Oberfliche ergibt, die aufgrund der hier verwendeten speziellen Keramik besonders wenig Poren
aufweist bzw. praktisch porenfrei ist. Es ergibt sich eine Oberflichengiite von Rz < 1um vorzugsweise von < 0,5um.
Grundsitzlich wurde davon ausgegangen, daR Poren in der Oberflache der Fihrungsleisten von Vorteil sein kdnnten,
beispielsweise zur Mitnahme und Aufnahme von Kiihl- und Schmiermitteln. Aus Griinden des Umweltschutzes werden mehr
und mehr Emulsionen verwendet, die sehr wenig Ol enthalten. Dadurch wurden die Schmierungseigenschaften wesentlich
verringert und die Standzeit der Fiihrungsleisten bzw. des Werkzeugs stark verkiirzt,

Die hier verwendeten Fiihrungsleisten haben eine derartig glatte Oberflache, da Kiihl- und Schmiermittel kaum noch
mitgenommen werden. Dennoch kann, insbesondere beim Einsatz von diamantgeschliffener Schneidkeramik, beispielsweise
bei der Bearbeitung von Bohrungen in Werkstlicken aus Gu-und Buntmetall auf derartige Mittel verzichtet werden, ohne daf}
die Oberflachengiite oder MaRhaltigkeit der bearbeiteten Bohrung nachteilig beeinflut wiirde. Damit wird die Entsorgung der
anfalienden Spine, wie gesagt, wesentlich vereinfacht.

Durch den Einsatz der hier beschriebenen Keramik-Fiithrungsleisten ergibt sich noch einer weitere Ersparnis dadurch, daB auf
Kiihl- und Schmiermittel bei der Bearbeitung von Bohrungen verzichtet werden kann.

Die Warmeleitfihigkeit der Keramik-Fithrungsleisten ist wesentlich geringer als die von Hartmetall-Fiihrungsleisten. Dadurch
findet eine Wirmeisolation statt, die dazu fiihrt, daR der Werkzeugkérper kiihler bleibt als bei herkdmmlichen Reibahlen. Die
thermische Belastung des Werkzeugs wird folglich reduziert. Die Wirmeisolation wird noch dadurch geférdert, daR die
Fiihrungsleisten vorzugsweise dicker gewéhlt werden als dies bei Hartmetalleisten der Fall ist. Aufgrund der Sprodigkeit des
Materials wiirde bei zu diinnen Filhrungsleisten das Einbringen und Befestigen der Fihrungsleisten in den Nuten erschwert, weil
die Leisten sonst leicht brechen.
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