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@ Bornitrid-belegter Mikro-fraser.

@ Die Erfindung betrifft ein rotierendes Werkzeug
zur spanabhebenden Bearbeitung von gehirteten
Werkstlicken, vorzugsweise aus Stahl, aus einem
stdhleren, vorzugsweise geharteten Grundkdrper (1)
mit definierter Arbeitsfliche (2), die mit einer Schicht
(6) aus superhartem Material, vorzugsweise Borni-
trid, versehen ist. Um bei einem derartigen Werk-
zeug definierte Schneidkanten zur Prazisionsbear-
beitung von Werkstoffen mit einer Hirte bis zu 62
HRC zu schaffen, ist die Arbeitsfliche 2 mit einer
Vielzahl von parallel zueinander verlaufenden Mikro-
Spannuten (3) versehen, die unter einem spitzen
Winkel zu einer an die Arbeitsfliche (2) angelegten
Tangente ausgerichtet sind und ein Querschnittspro-
fil mit definierter Schneidkante (4) und definiertem
Spanraum (5) aufweisen, wobei die gesamte Arbeits-
fliche (2) mit einer homogenen Schicht (6) gleicher
Schichtdicke aus superhartem Material, vorzugswei-
se Bornitrid, versehen ist.
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Die Erfindung betrifft ein rotierendes Werkzeug
zur spanabhebenden Bearbeitung von gehirteten
Werkstlicken, vorzugsweise aus Stahl. Das Werk-
zeug besteht aus einem stdhlernen, vorzugsweise
gehdrteten Grundkdrper mit definierter Arbeitsfl3-
che, die mit einem Belag aus superhartem Materi-
al, vorzugsweise Bornifrid, versehen ist.

Derartige rotierende Werkzeuge, vorzugsweise
in Form von Schleifscheiben, sind bekannt. Sie
haben den Nachteil, daB sich keine definierte
Schneidkante ergibt, sondern daB die einzelnen
K&rner des aus superhartem Material bestehenden
Belages mehrere zufillig positionierte Schneidfl4-
chenstlicke bilden. Als Resultat ergibt sich hinsicht-
lich der Standzeit eine groBe Streubreite.

Ausgehend von diesem bekannten Stand der
Technik liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde,
ein rotierendes Werkzeug der eingangs beschrie-
benen Art zu schaffen, das eine definierte Schneid-
kante hat und zur Préazisionsbearbeitung von Werk-
stlicken geeignet ist, die aus Werkstoffen mit einer
Héarte bis zu 62 HRC (Rockwell-H&rte) bestehen.

Die Losung dieser Aufgabenstellung durch die
Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, daB die Ar-
beitsfliche des Werkzeuges mit einer Vielzahl von
parallel zueinander verlaufenden Mikro-Spannuten
versehen ist, die unter einem spitzen Winkel zu
einer an die Arbeitsfliche angelegten Tangente
ausgerichtet sind und ein Querschnittsprofil mit de-
finierter Schneidkante und definiertem Spanraum
aufweisen, und daB die gesamte Arbeitsfliche mit
einer homogenen Schicht gleicher Schichtdicke
aus superhartem Material, vorzugsweise Bornitrid,
versehen ist.

Der Vorteil dieses erfindungsgeméBen Vor-
schlages besteht darin, daB sich eine definierte
Schneidkante ergibt, so daB mit dem erfindungsge-
maBen Werkzeug eine vorherbestimmbare Stand-
zeit erreicht wird. Mit dem erfindungsgemaBen
Werkzeug k&nnen somit konstante und hdhere
Standmengen an Werkstlicken erreicht werden.

GemapB einem weiteren Merkmal der Erfindung
kann das Querschnittsprofil der Mikro-Spannuten
sdgezahnartig mit einer etwa radial verlaufenden,
am radial auBenliegenden Ende die Schneidkante
bildenden Zahnbrust, einem etwa in Umfangsrich-
tung verlaufenden Zahnkopf und einem den Span-
raum bildenden Zahnriicken ausgebildet sein.

Bei einer bevorzugten Ausfiihrungsform der Er-
findung betrdgt der Abstand zwischen den Mikro-
Spannuten 35 bis 600 um und ihre Tiefe 20 bis
1.000 um.

GemapB einem weiteren Merkmal der Erfindung
weist die auf der Arbeitsfliche befindliche Schicht
aus superhartem Material eine Dicke von 1 bis 5
um auf.

Bei einer bevorzugten Weiterbildung nach der
Erfindung k&nnen die Mikro-Spannuten durch
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Quernuten unterteilt sein, die unter einem Winkel
zu den Mikro-Spannuten verlaufen. Hierdurch ergibt
sich eine Aufteilung der Schneidkante, die zu
schmaleren Spénen fiihrt und eine bessere Zufuhr
von Kihl-Schmierstoff zu den Schneidkanten er-
mdglicht.

Die Mikro-Spannuten und/oder Quernuten k&n-
nen erfindungsgemaB bogenfdrmig verlaufen.

Mit der Erfindung wird schlieBlich vorgeschla-
gen, die Form des Werkzeuges dem endglltigen
Profil der zu bearbeitenden Werkstiicke entspre-
chend auszubilden, beispielsweise der Form einer
Verzahnung oder sonstiger Profile, so daB mit dem
erfindungsgemdBen Werkzeug Verzahnungs- und
andere komplizierte Profile hergestellt werden k&n-
nen.

Auf der Zeichnung ist ein Ausflihrungsbeispiel
des erfindungsgemaBen Werkzeuges in Form einer
Schlieifscheibe mit einer zweiten Ausflhrungsvari-
ante flir die Querschnitisformgebung der Mikro-
Spannuten dargestellt, und zwar zeigen:

Fig. 1 eine perspektivische Ansicht einer
Schieifscheibe,

Fig. 2 einen Teilschnitt durch die Arbeitsfl3-
che dieser Schieifscheibe gemaB der
Schnittlinie Il - Il in Fig. 1,

Fig. 3 einen der Fig. 2 entsprechenden
Teilschnitt einer abgewandelten Aus-
fUhrungsform und

Fig. 4 einen weiteren Teilschnitt gemaB der
Schnittlinie IV - IV in Fig. 1.

Die in Fig. 1 perspekiivisch dargestellte

Schieifscheibe besteht aus einem stdhlernen
Grundkdrper 1, der mit einer definierten Arbeitsfld-
che 2 ausgefiihrt ist. Diese Arbeitsfliche 2 ist mit
einer Vielzahl von parallel zueinander verlaufenden
Mikro-Spannuten 3 versehen, deren Querschnitts-
formgebung in den Fig. 2 und 3 zu erkennen ist.
Diese Mikro-Spannuten 3 sind unter einem spitzen
Winkel zu einer an die Arbeitsfliche 2 angelegten
Tangente ausgerichtet. Ihr Querschnittsprofil ergibt
eine definierte Schneidkante 4 und einen definier-
ten Spanraum 5. Die gesamte Arbeitsfliche 2 des
Grundk&rpers 1 ist mit einer homogenen Schicht 6
gleicher Schichtdicke aus superhartem Material
Uberzogen. Als Material findet vorzugsweise Borni-
frid Verwendung.

Im Gegensatz zu den bekannten bornitrid-be-
legten Schleifscheiben ergibt sich bei der voranste-
hend beschriebenen Ausgestaltung des rotierenden
Werkzeuges zur spanabhebenden Bearbeitung eine
Vielzahl von definierten Schneidkanten durch die
Profilierung der Arbeitsfliche 2 mit den geschilder-
ten Mikro-Spannuten 3. Die Standzeit des Werk-
zeuges wird demzufolge besser vorherbestimmbar,
so daB konstante und h&here Standmengen an
Werkstlicken erreicht werden k&nnen.

Das Querschnittsprofil der Mikro-Spannuten 3
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kann gemapB Fig. 2 mit spitzwinkligen Z&hnen oder
gemiB Fig. 3 sdgezahnartig ausgebildet sein. Bei
der s#gezahnartigen Ausbildung ergibt sich eine
etwa radial verlaufende, am radial auBenliegenden
Ende die Schneidkante 4 bildende Zahnbrust, ein
etwa in Umfangsrichtung verlaufender Zahnkopf
und ein den Spanraum 5 bildender Zahnriicken. In
Jedem Fall liegt der Abstand zwischen den Mikro-
Spannuten 3 zwischen 35 bis 600 um, wogegen
ihre Tiefe 20 bis 1.000 um betrdgt. Die auf der
gesamten Oberfliche der Arbeitsfliche 2 aufge-
brachte Schicht 6 aus superhartem Material hat
eine Dicke von 1 bis 5 um.

Bei der in Fig. 1 dargestellten Ausflihrungsform
der Schleifscheibe sind die Mikro-Spannuten 3 zu-
sdtzlich durch Quernuten 7 unterteilt, die unter
einem Winkel zu den Mikro-Spannuten 3 verlaufen.
Ein bevorzugter Querschnitt dieser Quernuten 7 ist
in der Schnittdarstellung der Fig. 4 gezeichnet.

Wahrend beim dargestellten Ausflihrungsbei-
spiel sowoh! die Mikro-Spannuten 3 als auch die
Quernuten 7 geradlinig verlaufen, besteht selbst-
verstdndlich die Mdglichkeit, die Mikro-Spannuten
3 und/oder die Quernuten 7 mit einem bogenf&rmi-
gen Verlauf auszubilden. Fir den Fall, daB mit dem
erfindungsgemiBen Woerkzeug eine Prazisions-
Hartbearbeitung durch Profilschleifen vorgenom-
men werden soll, kann die Profilform der Arbeitsfla-
che 2 dem endgliltigen Profil der zu bearbeitenden
Werkstlicke entsprechen.

Bezugszeichenliste:

Grundkdrper
Arbeitsflache
Mikro-Spannut
Schneidkante
Spanraum
Schicht
Quernut
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Patentanspriiche

1. Rotierendes Werkzeug zur spanabhebenden
Bearbeitung von gehirteten Werkstlicken, vor-
zugsweise aus Stahl, aus einem stdhlernen,
vorzugsweise gehirteten Grundkdrper mit defi-
nierter Arbeitsflache, die mit einem Belag aus
superhartem Material, vorzugsweise Bornitrid,
versehen ist,
dadurch gekennzeichnet
daB die ArbeitsflAche (2) mit einer Vielzahl von
parallel zueinander verlaufenden Mikro-Span-
nuten (3) versehen ist, die unter einem spitzen
Winkel zu einer an die Arbeitsfldche (2) ange-
legten Tangente ausgerichtet sind und ein
Querschnittsprofil mit definierter Schneidkante
(4) und definiertem Spanraum (5) aufweisen,
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und daB die gesamte Arbeitsflache (2) mit ei-
ner homogenen Schicht (6) gleicher Schicht-
dicke aus superhartem Material, vorzugsweise
Bornitrid, versehen ist.

Rotierendes Werkzeug nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, daB das Querschnitts-
profil der Mikro-Spannuten (3) sdgezahnartig
mit einer etwa radial verlaufenden, am radial
auBenliegenden Ende die Schneidkante (4) bil-
denden Zahnbrust, einen etwa in Umfangsrich-
tung verlaufenden Zahnkopf und einem den
Spanraun (5) bildenden Zahnrlicken ausgebil-
det ist.

Rotierendes Werkzeug nach Anspruch 1 oder
2, dadurch gekennzeichnet, daB der Abstand
zwischen den Mikro-Spannuten (3) 35 bis 600
wm und ihre Tiefe 20 bis 1.000 wm betréagt.

Rotierendes Werkzeug nach einem der An-
spriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB
die auf der Arbeitsfliche (2) befindliche
Schicht (6) aus superhartem Material eine Dik-
ke von 1 bis 5 um aufweist.

Rotierendes Werkzeug nach mindestens einem
der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeich-
net, daf die Mikro-Spannuten (3) durch Quer-
nuten (7) unterteilt sind, die unter einem Win-
kel zu den Mikro-Spannuten (3) verlaufen.

Rotierendes Werkzeug nach mindestens einem
der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeich-
net, daB die Mikro-Spannuten (3) und/oder die
Quernuten (7) bogenformig verlaufen.

Rotierendes Werkzeug nach mindestens einem
der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeich-
net, daB die Form des Werkzeuges dem end-
gliltigen Profil der zu bearbeitenden Werkstlk-
ke entspricht.
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