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(57) Abstract

Disclosed is a cutting tool, in particular a drill, milling cutter, thread-cutter, reamer or core drill, with a shaft and a cutting part
provided with at least one cutting edge for machining a work picce while removing cuttings. The cutting part is provided with a sliding

layer of lower hardness than a foundation layer of the cutting part.

(57) Zusammenfassung

Offenbart ist ein Schneidwerkzeug, insbesondere Bohrer, Friser, Gewindebohrer, Reibahle, Senker mit einem Schaft und einem
Schneidteil, an dem zumindest eine Schneide zur zerspanenden Bearbeitung eines Werkstiicks vorgesehen ist, wobei das Schneidteil mit
einer Gleitschicht versehen ist, die eine geringere Hirte als eine Grundschicht des Schneidteils aufweist.
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Beschreibung

Schneidwerkzeug

Die Erfindung betrifft ein Schneidwerkzeug wie Bohrer,
Friser, Gewindebohrer, Reibahle oder Senker gemdfl dem
Oberbegriff des Patentanspruchs 1.

Zur Steigerung der Produktivitdt, Flexibilitdt, Ferti-
gungsqualitdt und Wirtschaftlichkeit moderner Produkti-
onseinrichtungen hat im wesentlichen der Einsatz nume-
risch gesteuerter Werkzeugmaschinen beigetragen. Durch
die vielfdltigen M&glichkeiten der Steuerungstechnik und
Informationsverarbeitung sind Maschinenkonzepte entstan-
den, die fiir den Einsatz in automatischen Fertigungssy-
stemen geeignet sind. Derartige Fertigungssysteme enthal-
ten in der Regel Werkzeug- und Werkstiickspeicher, automa-
tische Wechseleinrichtungen und integrierte MeBstationen,
so daB die vom Maschinenfiihrer durchzufiihrenden manuellen
Tdtigkeiten auf ein Minimum reduziert sind. Sensoren zur
{iberwachung von Maschinenfunktionen und ProzeBzusténden,
wie WerkzeugverschleiB und Werkzeugbruch sichern den au-
tomatischen Fertigungsablauf. Um die volle Leistungsfa-
higkeit derartiger Werkzeugmaschinen ausnutzen zu kénnen,
nmissen parallel zur Werkzeugmaschinenentwicklung auch
entsprechende Werkzeuge zur Verfiigung gestellt werden,
die eine Verldngerung der Standzeit und eine ErhShung der
Schnittgeschwindigkeiten erlauben, so daB die Fertigungs-
zeiten auf ein Minimum reduzierbar sind. Bei modernen Be-
arbeitungsverfahren muf aber nicht zwangsweise die Erho-
hung der Schnittgeschwindigkeit im Vordergrund stehen,
sondern es kann bei bestimmten Anwendungsfdllen, wie bei-
spielsweise bei der Bearbeitung von Leichtmetallen ange-
strebt werden, auf Kiihl- und Schmiermittel zu verzichten
oder zumindest deren Einsatz zu reduzieren und dafiir eine

reduzierte Schnittgeschwindigkeit Inkauf zu nehmen.
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Bei Werkzeugen mit geometrisch bestimmten Schneiden, wie
beispielsweise Bohrer, Frdser, Reibahlen, Gewindebohrer,
Senker etc. werden bevorzugterweise hochlegierte Werk-
zeugstdhle, Hartmetalle, d.h. Sinterwerkstoffe aus metal-
lischen Hartstoffen, wie beispielsweise Cermet, Schneid-
keramik, monokristallinem Diamant, polykristallinem Dia-
mant, polykristallinem Bornitrid etc. als Schneidstoffe

verwendet.

Des weiteren sind Werkzeuge bekannt, bei denen die Ver-
schleiffestigkeit der Werkzeuge noch durch Beschichten
mit Hartstoffschichten, wie beispielsweise Titannitrid,
Titancarbid und Aluminiumoxid erhdht wird.

In der DE-0S 23 57 134 ist ein Schneidwerkzeug offenbart,
bei dem ein Uberzugsfilm aus Edelmetall durch ein Ionen-
Plattierverfahren aufgebracht wird. Die DE-AS 1271495 be-
trifft ein Verfahren zur Herstellung eines Schneidwerk-
zeugs, bei dem vor einem Hartevorgang auf die nicht zu
hdrtenden Abschnitte eine Deckschicht aus Kupfer oder

Messing aufgetragen wird.

Die aus diesen beiden Druckschriften bekannten Schneid-
werkzeuge haben den Nachteil gemeinsam, dafl zum einen die
Deckschichten aus vergleichsweise teureren Materialien
bestehen und die Standzeiten, insbesondere bei der Verar-
beitung von Leichtmetallen, verbesserungsfahig sind.

Die stdndige Weiterentwicklung der Werkzeugmaschinen und
der Einsatz neuartiger Verfahren, wie beispielsweise der
Trockenbearbeitung, bei der die Werkstiicke ohne den Ein-
satz von Kihl-/Schmiermitteln bearbeitet werden oder der
Bearbeitung mit reduzierten Kiihlmittelmengen und das
Streben nach immer kiirzeren Fertigungszeiten stellen an
die Werkzeuge Anforderungen hinsichtlich der Standzeiten

und maximal erreichbaren Schnittgeschwindigkeiten, denen
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herkémmliche Werkzeuge nicht in vollem Umfang geniigen

konnen.

Der Erfindung liegt demgegeniiber die Aufgabe zugrunde,
ein Schneidwerkzeug zu schaffen, das bei einfachem Aufbau
eine verbesserte Standzeit bei hoherer Schnittgeschwin-
dikgeit oder reduzierten Kiihlmittelmengen zulaht.

Diese Aufgabe wird durch die Merkmale des Patentanspruchs
1 gelést.

Durch die MaBnahme, eine weiche Gleitschicht, die Sulfi-
de, Selenide, Telluride, wie z.B. MoSj, NbSy, TaS;, WSy,
MoSe;, NbSej, TaSep, WSep, MoTe;, NbTep, WTej oder Misch-
verbindungen enthdlt, auf dem Schneidwerkzeug aufzubrin-
gen, kann der WerkzeugverschleiB wesentlich verringert
werden, da der Span an der weichen Gleitschicht abgleitet
und somit der Spanfldchenverschleifl verringert und der
Bildung einer Aufbauschneide vorgebeugt wird. Des weite-
ren wird die Reibung zwischen Werkstiick und Freiflédche
minimiert, so daB auch der Freiflidchenverschleifl redu-
ziert ist. Durch die erfindungsgemédfe Gleitschicht laft
sich somit die Werkzeugstandzeit gegeniiber konventionel-
len Ldsungen erheblich verbessern. Es sind bereits einige
Beschichtungsverfahren zum Aufbringen von Verschleif3-
schichten auf Schneidwerkzeugen bekannt, so daB auf eine
diesbeziigliche Beschreibung verzichtet wird. Als beson-
ders geeignet hat sich ein Verfahren der Mitanmelderin

VILAB/Schweiz erwiesen.

Besonders vorteilhaft ist es, wenn die weiche Gleit-
schicht auf einer verschleifffesten Grundschicht aufge-
bracht wird, die ihrerseits auf dem GrundkOrper des
Schneidwerkzeugs aufgetragen wurde, so daB dieses mit

zwei Schichten versehen ist.
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Um einen optimalen Zerspanungsvorgang zu gewdhrleisten,
wird die weiche Gleitschicht nicht im Bereich der Schnei-

de ausgebildet.

Besonders vorteilhaft ist es, wenn der Grundkérper des
Schneidwerkzeugs aus HSS, Hartmetall, Cermet oder Keramik
hergestellt ist, die verschleiflifeste Schicht aus TiN,
TiAlN, TiCN, Diamant oder &ahnlichem besteht.

Je nach Anwendungsfall wird es bevorzugt, die Grund-
schicht in einer Dicke von 1-10 p und die Gleitschicht in
einer Dicke von 0,01-5 p aufzubringen, wdhrend die Hirte
der Grundschicht zwischen 2000-10000 HV betragen sollte
und die Gleitschicht eine Mohs-Harte von 1-2 haben soll-
te.

Durch die Mafnahme, in der Spannut eine oder eine Viel-
zahl von Rillen, vorzugsweise in Rillenform auszubilden,
wird der Spanbruch begiinstigt, so daB ein Entstehen lan-
ger Fliefispdane verhindert wird, die den Arbeitsablauf,
z.B. bei automatischen Werkzeugmaschinen stdéren und die
Spaneentsorgung erschweren. Bei den entstehenden kurzen
Brockelspdnen ist eine hohe Oberfldchengiite bei leichter
Entsorgbarkeit der Spdne gewdhrleistet. Des weiteren er-
leichtert die Rille bei der Naflbearbeitung die Zufiihrung
von Kiihl- und Schmiermitteln zum Schneidbereich des Werk-
zeugs, so dafl dessen Standfestigkeit erhéht wird und die
Spaneabfuhr weiter erleichtert ist.

Vorzugsweise wird eine Vielzahl von Rillen in der Span-
flache ausgebildet, die sich entlang der Spannut im Par-
allelabstand erstrecken.

Die Spanbildung und der SpanabfluB laft sich weiter ver-
bessern, indem auch die Freifldche mit rillenfdrmigen

Ausnehmungen versehen wird, die sich von der Schneide weg
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erstrecken. Durch diese Ausnehmungen 1ldBft sich auch die
Kiihl- und Schmiermittelzufuhr nochmals gegeniiber der vor-

beschriebenen Ausfiihrungsform verbessern.

Die Zerspanungsleistungen und Standzeiten eines derarti-
gen Werkzeugs sind denjenigen herkOmmlicher Werkzeuge
iiberlegen, auch wenn die Werkstiicke trocken oder mit ver-

minderter Kiihlmittelzufuhr bearbeitet werden.

Im Fall, daB die Schneide an der Stirnseite des Schneid-
teils, wie beispielsweise bei Bohrern, Stirnfrasern, Sen-
kern etc. ausgebildet ist, werden die Ausnehmungen vor-
teilhafterweise als Kreis- oder Spiralabschnitte auf der
Freifldche ausgebildet, die etwa konzentrisch zur

Schneidwerkzeugachse angeordnet sind.

Die Spanbildung und die Kiihl- und Schmiermittelzufuhr
lassen sich weiter verbessern, indem jeder Rille eine
Ausnehmung zugeordnet ist, so daB die Ausnehmung prak-

tisch in Verlangerung einer Rille verlauft.

Bei besonderen Anwendungsfdllen kann es vorteilhaft sein,
die Rillen oder Ausnehmungen nur iiber einen Teilbereich

der Spannut bzw. der Freifldche auszubilden.

Als besonders vorteilhaft hat es sich gezeigt, wenn die
Breite und die Tiefe der Rillen und/oder der Ausnehmungen

zwischen 0.01-2 mm, vorzugsweise 0.02-0,5mm betragt.

Weitere vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung sind
Gegenstand der sonstigen Unteranspriiche.

Bevorzugte Ausfilhrungsbeispiele der Erfindung werden im
folgenden anhand schematischer Zeichnungen ndher erlau-

tert.
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Es zeigen:

Fig. 1 eine Darstellung des Schneidteils eines Spiral-
bohrers;

Fig. 2 eine schematische Draufsicht auf eine Spitze ei-
nes Bohrwerkzeugs;

Fig. 3 eine dreidimensionale Schnittdarstellung eines

erfindungsgemédfien Schneidwerkzeuges;

Fig. 4 eine Prinzipskizze zur Erlduterung der Spanbil-

dung bei einem erfindungsgemiBen Schneidwerkzeug;

Fig. 5 ein Diagramm, in dem ein herkémmliches Schneid-
werkzeug einem erfindungsgemdBen Schneidwerkzeug

gegeniibergestellt ist und

Fig. 6 ein Diagramm, in dem ein herkémmliches Schneid-
werkzeug einem mit einer Gleitschicht versehenen

Schneidwerkzeug gegeniibergestellt ist.

In Fig. 1 ist das Schneidteil 2 eines Spiralbohrers 1
dargestellt. Dieser hat zwei spiralférmige Spannuten 4,
5, die sich entlang des Schneidteils 2 bis zur Bohrer-
spitze 6 erstrecken. Jede Hauptschneide 8, 9 ist an einem
Schneidkeil ausgebildet, der einerseits durch eine Frei-
flache 10 und andererseits durch eine Spanfldche 12 der

Spannut 5 gebildet ist.

Des weiteren sind beim gezeigten Ausfiihrungsbeispiel in
der Freifldche 10 rillenfdrmige Ausnehmungen 14 ausgebil-
det, die sich konzentrisch von der Hauptschneide 8 (9)
hin zur Hinterkante 16 der Freifldche erstrecken.
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In jeder Spannut 4, 5 ist eine Vielzahl von nebeneinan-
derliegenden Rillen 18 ausgebildet, deren Achse etwa par-
allel zur Achse der Spannut 5 (4) angeordnet ist, d.h.
die Rillen 18 erstrecken sich ebenfalls spiralfdrmig um
die Achse 20 des Bohrers 1. Hinsichtlich weiterer Einzel-
heiten zur Ausbildung der Rillen 18 und der Ausnehmungen
14 sei auf die Fig. 2 und 5 verwiesen.

Wie weiterhin in Fig. 1 mit strichpunktierten Linien an-
gedeutet ist, ist der Bohrer 1 und insbesondere das
Schneidteil 2 mit einer Gleitschicht 20 beschichtet, die
allerdings nicht im Bereich der Hauptschneiden 8, 9 aus-
gebildet ist. Die Gleitschicht 20 enthdlt vorzugsweise
Sulfide, Selenide, Telluride, wie z.B. MoS;, NbS;, TaSjp,
WSp, MoSe;, NbSej, TaSe;, WSep, MoTep, NbTep, WTe, oder
Mischverbindungen davon. Beim Auftragen dieser Gleit-
schicht 20 wurden die strichpunktiert angedeuteten Berei-
che der Spitze 6 durch ein geeignetes Material abgedeckt,
so daB die Hauptschneiden 8, 9 durch hdrteres Material
gebildet sind. Hinsichtlich weiterer Details 2zu der
Gleitschicht 20 sei auf die folgenden Fig. 3 und 6 ver-

wiesen.

Fig. 2 zeigt eine schematisierte Draufsicht auf die Spit-
ze 6 des Bohrers 1, wobei lediglich die Flachen der Boh-
rerspitze 6 dargestellt sind, wdhrend die auBerhalb der
Zeichenebene umlaufenden Nebenschneiden des Bohrers weg-

gelassen wurden.

Wie aus dieser Darstellung hervorgeht, werden durch die
beiden Spannuten 4, 5 die beiden Freifldchen 10 gebildet,
die in der Darstellung nach Fig. 2 einerseits durch die
Hauptschneiden 8 bzw. 9 und andererseits durch die Hin-
terkanten 16 begrenzt sind. Die radial auBlenliegende Be-
grenzung der Freifldchen 10 erfolgt durch die Neben-
schneiden 22 und die Nebenfreifldchen 24. Die beiden
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Hauptschneiden 8, 9 sind durch die Querschneide 26 mit-
einander verbunden, die durch die Achse 27 des Bohrers 1
verlduft. Auf jeder Freifldche 10 sind, wie bereits vor-
stehend erwdhnt, die Ausnehmungen 14 eingearbeitet, die
beim gezeigten Ausfiihrungsbeispiel als Kreis- oder Spi-
ralabschnitte ausgebildet sind, die konzentrisch zur
Achse 27 des Bohrers 1 ausgebildet sind. Die in Fig. 2
dargestellten Kreislinien stellen jeweils den Boden einer
Ausnehmung 14 dar. GemdB Fig. 2 sind des weiteren in den
Spanfldchen der Spannuten 4, 5 (senkrecht zur Zeichen-
ebene) die Rillen 18 ausgebildet, die sich etwa senkrecht
zur Zeichenebene entlang den Spannuten 4, 5 erstrecken.
Sowohl die Rillen 18 als auch die Ausnehmungen 14 haben
einen etwa wellenfdrmigen oder U-f&rmigen Querschnitt, so
daBl die Hauptschneiden B8, 9 wellenférmig ausgebildet wer-
den. Die Tiefe und Breite der Rillen 18 und/oder der Aus-
nehmungen 14 betrdgt je nach Einsatzfall etwa zwischen
0.01-2 mm, vorzugsweise 0.02-0.5 mm.

Die eingangs erwdhnte Gleitschicht 20 ist im Bereich der
Hauptschneiden 8, 9 nicht ausgebildet, so daB lediglich
die Bereiche zwischen der strichpunktierten Linie in Fig.
2 und den Hinterkanten 16 der Freiflidchen 10 mit der
Gleitschicht 20 bedeckt sind.

Bei besonderen Anwendungsfédllen kann es jedoch auch vor-
teilhaft sein, die Gleitschicht 20 auf die Schneiden 8, 9

Zu erstrecken.

Durch die wellenfdrmige Ausbildung der Spanfldchen 12 der
Spannuten 4, 5 und der Freifldchen 10 wird das Zufiihren
von Kiihl-/Schmiermittel - falls diese verwendet werden -
hin zu den Hauptschneiden 8, 9 erheblich verbessert, so
dal der Verschleifl des Bohrers 1 erheblich verringert
werden kann oder aber eine Reduktion der Kiihlmittelmenge
erfolgen kann. Des weiteren fiihrt die wellenfdrmige
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Struktur der Spannut zu einem friheren Spanbruch, so daB
sich - wie bereits eingangs erwdhnt - vergleichsweise
kurze Brockelspdne ausbilden, die eine hohe Oberflachen-

giite bei einer guten Abfiihrbarkeit gewdhrleisten.

Die {iberlegenheit dieses sogenannten "Rillenanschliffs"
gegenﬁber den herkémmlichen Anschliffen ist in Fig. 5
verdeutlicht. Darin ist ein Standwegvergleich zweier Spi-
ralbohrer dargestellt, von denen der eine mit einem Nor-
malanschliff, d.h. mit einer ebenen Freifldche und einer
ebenen Spanfldche oder Spannut versehen war, wdhrend das
Vergleichswerkzeug mit dem erfindungsgemdBen Rillenan-
schliff an den Spannuten 4, 5 und den Freifldchen 14 ver-
sehen war. Mit beiden Bohrern wurde ein Werkstiick aus
42CrMo4V bearbeitet, wobei beide Bohrer nicht mit der
vorgenannten Gleitschicht 20 versehen waren. Beide Spi-
ralbohrer hatten - abgesehen vom Rillenanschliff - iden-
tische geometrische Abmessungen und wurden mit der glei-
chen Schnittgeschwindigkeit v, dem gleichen Vorschub f

und der gleichen Schnittiefe ap betrieben.

Wie aus der Fig. 5 entnehmbar ist, laft sich allein durch
Vorsehen des Rillenanschliffs gegeniiber herkSmmlichen
Werkzeugen der Standweg ganz erheblich verbessern, so daf
die Standzeiten und maximal erzielbaren Schnittgeschwin-
digkeiten der erfindungsgemdfilen Werkzeuge insbesondere
bei der Trockenbearbeitung oder bei der Bearbeitung mit
reduzierter Kiihl-/Schmiermittelmenge denjenigen herkOmm-

licher Werkzeuge iiberlegen sind.

In Fig. 3 ist eine dreidimensionale Darstellung eines
Bohrwerkzeuges dargestellt, wobei der Ubersichtlichkeit
halber, die Rillen 18 in den Spannuten 4, 5 im Bereich
der Hauptschneiden 8, 9 gestrichelt angedeutet sind. Die
Ausnehmungen 14 in den Freifldchen 10 sind lediglich
strichpunktiert angedeutet, da anhand der Fig. 3 die er-
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findungsgemafBe Beschichtung des Bohrers 1 verdeutlicht
werden soll.

Dessen Grundkdrper kann beispielsweise aus herkSmmlichem
HSS-Stahl hergestellt werden, wobei entweder der gesamte
Bohrer oder, wie in Fig. 3 angedeutet, lediglich das
Schneidteil 2 mit einer harten Grundschicht 26 versehen
werden. Diese Grundschicht 26 kann beispielsweise aus ei-
nem harten keramischen Material, wie TiN, TiAlN, TiCN
oder aus Diamant etc. bestehen. Wie bereits eingangs er-
wahnt, soll der Einfachheit halber auf das verwendete
PVD-Beschichtungsverfahren an dieser Stelle nicht einge-
gangen werden, sondern es wird auf die Fachliteratur und
insbesondere auf die entsprechende Patentanmeldung der
Firma VILAB verwiesen.

Die Grundschicht 26 erstreckt sich bis hin zu den Haupt-
schneiden 8, 9, wobei in Fig. 3 die die Grundschicht 26
andeutende Schraffur im Bereich der Hauptschneiden 8, 9

nicht vorgenommen wurde.

Auf der Grundschicht 26 ist die bereits erwdhnte Gleit-
schicht 20 ausgebildet, die in Fig. 3 durch eine graue
Schattierung angedeutet ist. Diese Gleitschicht 20 ist
vorzugsweise auf Sulfid-, Selenid- oder Tellurid-Basis
hergestellt und weist somit gewisse Schmiereigenschaften
auf, die im folgenden noch ndher erlautert werden. Die
Gleitschicht 20 erstreckt sich nicht iiber das gesamte
Schneidteil 2 sondern endet in einem Abstand vor den
Hauptschneiden 8, 9, so daB diese durch die harte, ver-
schleiBfeste Grundschicht 26 gebildet sind. D.h., der ei-
gentliche Schneidbereich des Bohrers 1 ist mit der harten
Grundschicht 26 bedeckt, die beispielsweise eine Vickers-
hdrte von etwa 2000-10000 HV aufweisen kann, wahrend die
sonstigen Flachen des Schneidteils 2, die nicht unmittel-

bar zum Zerspanungsvorgang beitragen, mit der vergleichs-
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weise weichen Gleitschicht 20 bedeckt sind, die bei-

spielsweise eine Mohs-Harte von 1-2 aufweisen kann.

In besonderen Fidllen kann die Gleitschicht 20 auch direkt
auf dem Grundkérper aufgebracht werden, so daB dieser
selbst die Grundschicht bildet.

Zur Verdeutlichung des Effekts dieser Gleitschicht 20 ist
in Fig. 4 eine Schnittdarstellung einer Schneide 28 eines
Schneidwerkzeuges beim Zerspanungsvorgang dargestellt.
Durch die Vorschubbewegung in Pfeilrichtung wird von ei-
nem Werkstiick 30 ein Span 32 abgetrennt, wobei die
Schneide 28 in dem Bereich, in dem die eigentliche Zer-
spanung des Werkstiicks 30 erfolgt, durch die harte, ver-
schleiBfeste Grundschicht 26 gebildet ist. Der Span wird
entlang der Spanfldche 12 abgefiihrt und bewegt sich somit
auf der gestrichelt angedeuteten Gleitschicht 20, die
aufgrund ihrer Gleitwirkung (MoSj3...) das Rutschen des
Spanes entlang der Spanfldche 12 unterstiitzt. Dadurch
wird das Abfiihren des Spanes aus dem eigentlichen Zerspa-
nungsbereich unterstiitzt, so dal einerseits der Span und
somit auch Warmeenergie schnell vom Werkstiick abfiihrbar
ist, andererseits wird der Spanflédchenverschleil durch
den besonderen Aufbau, d.h. harte Grundschicht 26 im
Schneidenbereich und weiche Gleitschicht 20 im Abfiihrbe-
reich der Spannuten 4, 5, minimiert, und der Bildung ei-

ner Aufbauschneide vorgebeugt.

Des weiteren wird durch die Ausbildung der Gleitschicht
20 an der Freiflache 10 des Werkzeugs, dessen Reibung mit
der bearbeiteten Flidche 34 des Werkstiicks 30 minimiert,
so daB auch der Freifldchenverschleil im Bereich der
Schneiden auf ein Minimum reduzierbar ist. Somit 1l&fBt
sich durch das Vorsehen der Gleitschicht 20 der Ver-
schleiB des Werkzeuges gegeniiber herkémmlichen Werkzeugen

ohne Gleitschicht 20 ganz wesentlich verringern.
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Derartige Werkzeuge sind somit ganz besonders vorteilhaft
bei der Trockenbearbeitung oder bei der Bearbeitung mit
reduzierter Kihlmittelmenge von Leichtmetallen
(Aluminium/Ma-gnesium-Legierungen) anwendbar, die in der
Automobil- und Flugzeugindustrie zunehmende Bedeutung er-
langt. Durch den Verzicht auf oder die Reduzierung von
Kihl- und Schmiermittel lassen sich einerseits erhebliche
Investitionskosten einsparen, andererseits stellt die
Wiederaufbereitung oder Entsorgung derartiger Kiihl-
/Schmiermittel ein Problem dar, das angesichts strenger
Auflagen des Gesetzgebers ebenfalls einen zunehmend wich-
tiger werdenden Kostenfaktor darstellt.

Die Uberlegenheit beschichteter Werkzeuge gegeniiber unbe-
schichteten Werkzeugen 1l&8t sich anhand der in Fig. 6
dargestellten Vergleichsversuche verdeutlichen. Diese
Versuche wurden mit einem TiAlN-beschichteten Spiralboh-
rer durchgefiihrt, wobei die Versuche mit identischen Zer-
spanungsparametern (Schnittgeschwindigkeit, Vorschub,
Schnittiefe) durchgefiihrt wurden. Die in Fig. 6 links
dargestellte Versuchsreihe wurde an einem Werkstiick aus
AlSi9 durchgefiihrt, wobei mit demjenigen Werkzeug, das
mit einer harten Grundschicht und einer weichen Gleit-
schicht versehen war (H + W) nahezu eine Verdreifachung

des Standwegs erzielbar war.

Das gleiche Ergebnis wurde auch bei einer Al-Legierung
mit hSherem Siliziumanteil (A1Sil8) erzielt, wobei zwar
aufgrund der schlechteren Zerspanbarkeit dieses Materials
insgesamt niedrige Werte erzielt wurden, das beschichtete
Werkzeug jedoch bei ansonsten gleichen Versuchsbedingun-

gen einen erheblich ldngeren Standweg aufwies.

Das heiBt, durch das Vorsehen der weichen Gleitschicht

auf einer harten Grundschicht oder einem harten Grundkdér-
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per eines Werkzeuges lassen sich die Standzeit und damit
auch die maximal mdglichen Schnittgeschwindigkeiten ge-
geniiber herkémmlichen Werkzeugen wesentlich verbessern.
Optimale Ergebnisse lassen sich erzielen, wenn das Werk-
zeug, wie in den Fig. 1 und 3 dargestellt, sowohl mit ei-
nem Rillenanschliff als auch mit einer weichen Gleit-
schicht versehen wird, wobei es in Einzelfdllen vorteil-
haft sein kann, nur eine der beschriebenen Verbesserungen

(Rillenanschliff oder Gleitschicht) allein vorzusehen.

Bei der Ausbildung der Rillen 18 und der Ausnehmungen 14
werden Radien (Tiefen und Breiten) im Bereich von 0.01-
0.5 mm vorzugsweise 0.02-0.5 mm bevorzugt. Diese Rillen
18 und Ausnehmungen 14 kénnen beim Schleifen der Spannu-
ten bzw. der Bohrerspitze in einem Arbeitsgang herge-
stellt werden, so daB keine gesonderten Schleifvorgange
und Werkzeuge zur Ausbildung der Rillen-/Ausnehmungen er-

forderlich sind.

Die Gleitschicht 20 wird durch Ionensputtern hergestellt,
so daB diese nicht nur auf der Oberfldche der Grund-
schicht 26 aufgebracht wird, sondern auch teilweise in
die Grundschicht eindiffundiert.

Selbstverstidndlich ist die Erfindung nicht auf die Anwen-
dung bei Bohrwerkzeugen beschriankt, sondern der erfin-
dungsgemdfe Rillenanschliff und/oder die erfindungsgemafle
Gleitschicht lassen sich auch bei anderen Schneidwerkzeu-
gen, vorzugsweise mit geometrisch bestimmter Schneidfla-

che anwenden.
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Anspriiche

Schneidwerkzeug, insbesondere Bohrer, Friser, Gewin-
debohrer, Reibahle, Senker mit einem Schaft und einem
Schneidteil (2), an dem zumindest eine Schneide (8,
9; 28B) zur zerspanenden Bearbeitung eines Werkstiicks
(30) vorgesehen ist, wobei das Schneidteil (2) mit
einer Gleitschicht (20) geringerer Harte als eine
Grundschicht (26) des Schneidteils beschichtet ist,

dadurch gekennzeichnet,

dafl die Gleitschicht (20) Sulfide, Selenide, Tellu-
ride, wie z.B. MoS;, NbS;, TaS,, WS3, MoSej, NbSej,
TaSep, WSej, MoTej, NbTe;, WTe; oder Mischverbindun-
gen davon enthdlt.

Schneidwerkzeug nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich-
net, dafl die Grundschicht (26) durch ein verschleif-
festes Material gebildet ist, mit dem ein Grundkdrper
des Schneidteils (2) beschichtet ist.

Schneidwerkzeug nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Grundkdrper (20) des Schneid-
teils (2) aus HSS, Hartmetall, Cermet oder Keramik
hergestellt ist.

Schneidwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dafB die Grundschicht (26) aus
einem keramischen Material wie TiN, TiAlN, TiCN, Dia-

mant oder dhnlichem besteht.

Schneidwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, daB die Gleitschicht (20) nicht
im Bereich der Schneide (8, 9) ausgebildet ist.
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Schneidwerkzeug nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dafB die Dicke der Grund-
schicht (26) 1-10 p und/oder die Dicke der Gleit-
schicht (20) zwischen 0.01-5 p ist.

Schneidwerkzeug nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Harte der Grund-
schicht (26) 1000 und 10000 HV, vorzugsweise 2000-
4000 HV ist und/oder die Gleitschicht (20) eine Mohs-
Harte von 1-2 hat.

Schneidwerkzeug nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daBl in einer Freiflache
(10) des Schneidwerkzeugs (2) eine Vielzahl von ne-
beneinanderliegenden, rillenfdérmigen Ausnehmungen
(14) ausgebildet ist, die sich von der Schneide (8,
9) weg, hin zu einer Hinterkante (16) der Freiflache

(14) erstrecken.

Schneidwerkzeug nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich-
net, daB die Schneide (8, 9) an der Stirnseite des
Schneidteils (2) ausgebildet ist und daB die Ausneh-
mungen (14) etwa konzentrisch zur Schneidwerkzeugach-

se (27) angeordnet sind.

Schneidwerkzeug nach Anspruch 9, dadurch gekennzeich-
net, daB die Ausnehmungen (14) Kreis- oder Spiralab-

schnitte sind.

Schneidwerkzeug nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, daB in einer Spannut (4,
5) im Bereich der Schneide (8, 9) zumindest eine
Rille (18) ausgebildet ist, deren Achse vorzugsweise
etwa parallel zur Achse der Spannut (4, 5) verlauft.
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Schneidwerkzeug nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, daf eine Vielzahl von wellenfdrmigen Rillen
(18) nebeneinanderliegend in der Spannut (4, 5) aus-
gebildet ist.

Schneidwerkzeug nach einem der Anspriiche 11 oder 12,
dadurch gekennzeichnet, daf die Rillen (18) und/oder
Ausnehmungen (14) einen etwa wellenférmigen Quer-

schnitt haben.

Schneidwerkzeug nach einem der Anspriiche 11 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, daB jeweils einer Rille (18)
eine Ausnehmung (14) zugeordnet ist, die in Verlidnge-
rung der Rille (18) verlauft.

Schneidwerkzeug nach einem der Anspriiche 11 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, daB sich die Rillen (18) und
Ausnehmungen (14) iiber einen Teilbereich der Spannut
(4, 5) bzw. der Freifldche (10) erstrecken.

Schneidwerkzeug nach einem der Anspriiche 11 bis 15,
dadurch gekennzeichnet, daBl die Breite und Tiefe der
Rillen (18) und/oder der Ausnehmungen (14) 0.01-2 mm,

vorzugsweise 0.02-0.5 mm betridgt.
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