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(54) Zerspanungswerkzeug

(57)  Die Erfindung betrifft ein Zerspanwerkzeug, ins-
besondere zur Bearbeitung von Holzwerkstoffen oder
dgl., mit einem etwa kreisscheibenférmigen, zum dre-
henden Antrieb um eine Drehachse (32) vorgesehenen
Tragkorper (1), Uber dessen Umfang verteilt eine Anzahl
von Schneidmessern (6, 7) angeordnet ist. Je ein Teil
der Schneidmesser (6, 7) sind als Trennschneidmesser
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und als Zerspanschneidmesser ausgebildet. Zumindest
eine Bauform des Schneidmessers (6, 7) weist eine um-
fangsseitige Schneide (8, 9) und eine einseitige, axial
Uber den Tragkorper (1) hervorstehende seitliche
Schneide (10) auf. Zumindest eine der beiden Schneiden
(9, 10) weist im Bereich eines an eine Montagekante (11,
12) angrenzenden Eckpunktes (14, 16) eine diesen Eck-
punkt (14, 16) ausnehmende Aussparung (26, 27) auf.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Zerspanungswerk-
zeug insbesondere zur Bearbeitung von Holzwerkstoffen
oder dgl. mit den Merkmalen nach dem Oberbegriff des
Anspruchs 1.

[0002] AusderDE 10107 881 A1 istein Zerspanwerk-
zeug mit einem etwa kreisscheibenférmigen, zum dre-
henden Antrieb um eine Drehachse vorgesehenen Trag-
korper bekannt, iber dessen Umfang verteilt eine Anzahl
von Schneidz&hnen angeordnet ist. Die Schneidzéhne
bestehen jeweils aus einem einteilig am Tragkdrper an-
geformten Messertrager, dem in Drehrichtung eine
Spannut vorgelagert ist. An den Messertragern sind als
separate Teile ausgebildete Schneidmesser unter-
schiedlicher Bauform befestigt.

[0003] Ein Teil der Schneidmesser ragt stirnseitig in
axialer Richtung Uber den Tragkdrper hervor und ist als
Trennschneidmesser fiir eine feine Schnittkante ausge-
bildet. In axialer Richtung seitlich versetzt sind eine An-
zahl von Schneidmessern iber den Umfang verteilt an-
geordnet, die im Vergleich zu den Trennschneidmessern
breiter ausgebildet sind und als Zerspanschneidmesser
zum Zerspanen eines breiteren Uberstandes vorgese-
hen sind.

[0004] Zerspanwerkzeuge der vorgenannten Bauform
werden beispielsweise zur Herstellung von Spanplatten
oder vergleichbaren holzartigen Werkstoffen eingesetzt,
um diese mit einer sauberen Schnittkante auf Fertigmal}
zu bringen. Fir ein sauberes Schnittergebnis ist ein ho-
her Scharfegrad und eine exakte gegenseitige Ausrich-
tung insbesondere der Trennschneidmesser erforder-
lich. Ein hierzu regelmafig ausgefihrter Nachscharfvor-
gang ist zeitaufwendig und kostenintensiv.

[0005] Insbesondere die Trennschneidmesser fir ein
Zerspanwerkzeug der vorgenannten Bauform sind Ubli-
cherweise mit einem etwa viereckigen Grundri® ausge-
fihrt. Der viereckige Grundgri® kann parallelogramm-
oder rautenférmig ausgebildet oder auch als unregelma-
Riges Viereck ausgefihrt sein. Dabei ist eine umfangs-
seitige und eine einseitige, axial Uber den Tragkdrper
hervorstehende seitliche Schneide vorgesehen. Diesen
beiden Schneiden liegen jeweils Montagekanten gegen-
Uber, inderen Bereich sich eine Montageflache beispiels-
weise zum Verléten mit den tragkdrperseitigen Messer-
tragern befindet. Entlang der beiden Schneiden und der
beiden Montagekanten verlaufen gedachte Linien, die
sich in vier Eckpunkten schneiden und dadurch das vor-
genannte Viereck beschreiben. In einer der Eckpunkte
dieses Vierecks laufen die umfangsseitige Schneide und
die seitliche Schneide zusammen. Im diagonal gegen-
Uberliegenden Eckpunkt laufen die beiden Montagekan-
ten zusammen. Der Schneideneckpunkt und die Befe-
stigungsflache liegen sich diagonal gegentber, wodurch
bei der Ausfiihrung des Schnittes exzentrische Krafte
entstehen. Zur Aufnahme der daraus resultierenden Be-
lastungen ist eine hinreichend groRRe Befestigungsflache
zum Verldten erforderlich, aus der in Verbindung mit der
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vorbekannten viereckigen Bauform des Schneidmes-
sers dieses eine bestimmte Grundflache mit vorgegebe-
ner Lange der beiden Schneiden erhalt.

[0006] Fiir ein sauberes Schnittergebnis wird eine ho-
he Zahnezahl angestrebt, die in Verbindung mit der vor-
gegebenen Lange der Schneidkanten eine hohe An-
triebsleistung erfordert. Nachteilig ist auch der hohe Auf-
wand beim Nachscharfen, was bei Diamantwerkstoffen
der Schneidmesser beispielsweise auf dem Wege des
Erodierens erfolgt. Eine hohe Anzahl von Schneidzéh-
nen mussen jeweils (iber die gesamte Lange beider
Schneiden nachgescharft werden, woraus sich ein hoher
Zeit- und Kostenaufwand ergibt.

[0007] Problematisch ist auch der Austausch eines
einzelnen beschadigten oder abgeplatzten Schneidmes-
sers. Dieses wird als Neuteil positioniert, wobei an der
der seitlichen Schneide gegentiberliegenden seitlichen
Montagekante ein Anschlag eingesetzt wird. Dieser An-
schlag ist toleranzbehaftet und setzt zur Anpassung an
die Ubrigen Schneidmesser den Abtrag eines entspre-
chenden Materialvolumens im Bereich beider Schneiden
voraus. Dieses abzutragende Materialvolumen wird
noch in dem Falle erhéht, in dem die verbleibenden
Schneiden bereits ein- oder mehrfach zuvor nachge-
scharft wurden. Das neu eingesetzte Schneidmesser
mufl} im Bereich beider Schneiden auf das Radial- und
Axialmal der Gibrigen Schneidmesser gebracht werden.
[0008] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Zerspanwerkzeug der eingangs beschriebenen Gattung
derart weiterzubilden, daf} der Instandhaltungsaufwand
verringert ist.

[0009] Die Aufgabe wird durch ein Zerspanwerkzeug
mit den Merkmalen des Anspruchs 1 gel6st.

[0010] Es wird ein Zerspanwerkzeug vorgeschlagen,
bei dem zumindest eine der beiden Schneiden und ins-
besondere die seitliche Schneide im Bereich desjenigen
Eckpunktes, der der angrenzenden Montagekante zuge-
ordnet ist, unter Bildung mindestens einer zuséatzlichen
Kante eine diesen Eckpunkt ausnehmende Aussparung
aufweist. Bevorzugt sind beide Schneiden des Schneid-
messers mit je einer Aussparung unter Bildung minde-
stens einer solchen zuséatzlichen Kante versehen. Die
erfindungsgeméafie Aussparung bewirkt eine Verkiirzung
der zugeordneten Schneide, ohne die Tragfahigkeit im
Bereich der Befestigungsflache zu beeintrachtigen. Die
mindestens eine zusatzliche Kante liegt aulRerhalb des
Schnittbereiches und muf} deshalb nicht gescharft bzw.
nachgescharft werden. Die nachzuscharfende Gesamt-
lange der Schneiden bzw. das entsprechende beim
Nachschéarfen abzutragende Materialvolumen ist verrin-
gert. Es hat sich gezeigt, daf’ insbesondere an der seit-
lichen Schneide hohe Reibkrafte entstehen, die durch
die Verkiirzung der Schneide verringert werden. Im Ver-
gleich zur herkdBmmlichen Bauweise kann eine hdhere
Zahnezahl und/oder eine kleinere Antriebsleistung ge-
wahlt werden.

[0011] Die Aussparung liegt zweckmaRig auRerhalb
der Befestigungsflache des Messertrégers und grenzt
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insbesondere an die Befestigungsflache an. Bei wir-
kungsvoller Verringerung der Schneidenlange bleibt die
vorgesehene Befestigungsflache mit der zugeordneten
Tragfahigkeit der Létverbindung unbeeintrachtigt.
[0012] Die Aussparung kann durch eine oder mehrere
zusétzliche Kanten in beliebiger geradliniger oder ge-
schwungener Form gebildet sein. In einer bevorzugten
Ausfiihrungsform ist die Aussparung durch eine einzel-
ne, insbesondere geradlinige zusatzliche Kante gebildet,
die fertigungstechnisch einfach zu handhaben istund die
entsprechend der weiter unten stehenden naheren Be-
schreibung zur Justierung der Schneide gegeniiber einer
Bezugsflache beim Einsetzen dienen kann.

[0013] IneinerzweckmaRigen Alternative ist die jewei-
lige Aussparung durch zwei konvex zueinander ange-
ordnete, insbesondere geradlinig verlaufende zusatzli-
che Kanten gebildet. Es entsteht eine konvexe Ausklin-
kung, die die zusatzlichen Kanten deutlich von der
Schnittkante des Werkstlicks freihalt und damit eine rei-
bende Berlihrung mit der Schnittkante oder mit Spanen
vermeidet.

[0014] Das mit der Aussparung versehene Schneid-
messer ist bevorzugt das Trennschneidmesser und/oder
das Zerspanschneidmesser in einer Ausfihrungsform,
die in ihrem axial seitlichen Bereich als Trennschneid-
messer ausgebildet ist. Die fir das Trennschneidmesser
gewlnschte hohe Zahnezahl bewirkt eine ausgepréagte
Einsparung an Nachscharfaufwand und erforderlicher
Antriebsleistung.

[0015] Invorteilhafter Weiterbildung fluchtet die im Be-
reich der seitlichen Schneide liegende zusatzliche Kante
mit einer Bezugsflache des Tragkoérpers. Die zusatzliche
Kante und die dazu fluchtende Bezugsflache liegen im
Bereich der Aussparung und damit abseits vom ausfih-
renden Schnitt. Gleichzeitig liegen sie aber auch nahe
der seitlichen Schneide auf der gleichen Seite des Zer-
spanwerkzeuges. Die bei der Montage des Schneidmes-
sers vorzunehmende seitliche Lagejustierung ist unter
Vermeidung von Toleranzketten in der Prazision gestei-
gert. Der Aufwand fiir das anschlieRende materialabtra-
gende Bearbeiten zur Erzielung einer identischen
Schneidenkontur aller Schneidzéhne ist verringert.
[0016] Die Bezugsflaiche kann radial nach innen zur
zusatzlichen Kante fluchten. Bevorzugt liegen die Be-
zugsflache und die damit fluchtende zusétzliche Kante
zumindest ndherungsweise parallel zu einer Ebene des
Tragkorpers und insbesondere bezliglich einer vorgese-
henen Drehrichtung des Zerspanwerkzeuges hinter der
mit ihr fluchtenden zusétzlichen Kante. Die Prazision der
seitlichen Lageausrichtung ist verbessert. In Projektion
auf die Drehrichtung nimmt die Bezugsflache keinen zu-
satzlichen Raum ein, wodurch die Freirdume zwischen
dem Tragkorper und dem zu schneidenden Material ver-
gleichsweise grof} bleiben kénnen.

[0017] Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung sind im fol-
genden anhand der Zeichnung ndher beschrieben. Es
zeigen:
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in perspektivischer Ubersichtsdarstellung ein
erfindungsgemal ausgefiihrtes Zerspanwerk-
zeug mit einer Vielzahl Gber den Umfang ver-
teilter Trennschneidmesser und einer geringe-
ren Anzahl von Zerspanschneidmessern;

Fig. 1

Fig.2 eine radiale Draufsicht des Zerspanwerkzeu-
ges nach Fig. 1 mit Einzelheiten zur geometri-

schen Anordnung der Schneidzéhne;

eine Frontansicht des Trennschneidmessers
nach den Fig. 1 und 2 mit zwei diagonal gegen-
Uberliegenden Aussparungen im Schneiden-
bereich;

Fig. 3

eine Frontansicht eines Zerspanschneidmes-
sers nach den Fig. 1 und 2, welches in seinem
seitlichen Stirnbereich als Trennschneidmes-
ser entsprechend der Darstellung nach Fig. 3
ausgeflhrt ist;

Fig. 4

Fig. 5 eine perspektivische Detailansicht des erfin-
dungsgemalen, Zerspanwerkzeuges mit Ein-
zelheiten zu seitlichen Zusatzkanten an den
Schneidmessern und dazu fluchtenden Be-
zugsflachen;

Fig. 6  das Trennschneidmesser nach Fig. 3 mit sche-
matisch eingezeichneten Scharflinien zur Dar-
stellung des Nachscharfvorganges;

Fig. 7 dasZerspanschneidmesser nach Fig. 4 mitden
vorgenanten Schérflinien;

Fig. 8 eine Ausfiihrungsvariante des Trennschneid-
messers nach Fig. 6 mit einem spitzen Schnei-
denwinkel;

eine Frontansicht eines dem Trennschneid-
messer nach Fig. 8 zugeordneten Zerspan-
schneidmessers mit einem ebenfalls spitzen
Schneidenwinkel.

Fig. 9

[0018] Fig. 1 zeigt in einer perspektivischen Uber-
sichtsdarstellung ein erfindungsgeméafies Zerspanwerk-
zeug, welches zur Bearbeitung von Massivholz, Span-
platten oder vergleichbaren holzartigen Werkstoffen vor-
gesehen ist. Das Zerspanwerkzeug weist einen etwa
kreisscheibenférmigen Tragkdrper 1 auf, der zum dre-
henden Antrieb um eine senkrecht und mittig zur Flache
des Tragkérpers 1 liegende Drehachse 32 vorgesehen
ist. Uber den Umfang des Tragkdrpers 1 ist eine Anzahl
von Schneidzdhnen 2, 3, 3’ angeordnet, die jeweils aus
einteilig umfangsseitig an den Tragkorper 1 angeformten
Messertragern 4, 5 und stirnseitig angeléteten, als sepa-
rate Teile ausgebildeten Schneidmessern 6, 7, 7’ beste-
hen. Vor jedem Schneidzahn 2, 3, 3’ ist ein radial nach
innen sich erstreckender Spanraum 31, 32 vorgesehen.
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[0019] Mit einer hohen Zahnezahl sind die Schneid-
messer 6 der Schneidzéhne 2 als weiter unten ndher
beschriebene Trennschneidmesser ausgefihrt, wah-
rend mit geringerer Zdhnezahl die Schneidmesser 7, 7’
der Schneidzdhne 3, 3’ als weiter unten naher beschrie-
bene Zerspanschneidmesser ausgebildet sind. Die
Schneidmesser 6, 7, 7’ bestehen im gezeigten Ausfiih-
rungsbeispiel aus polykristallinem Diamant, kdnnen je-
doch auch vorteilhaft aus Monodiamant oder Hartmetall
bestehen. Der Tragkdrper 1 ist zusammen mit den ein-
teilig daran angeformten, radial hervorstehenden Mes-
sertrégern 4, 5 aus Werkzeugstahl gebildet.

[0020] Fig.2zeigteine radiale Draufsichtdes Zerspan-
werkzeuges nach Fig. 1. Die Vielzahl der Schneidzéhne
2 mit den als Trennschneidmesser ausgefiihrten
Schneidmessern 6 ragen einseitig in bezogen auf die
Drehachse 32 axialer Richtung Gber den Tragkérper 1
hervor und bilden eine Trennebene 41, in der das zu
bearbeitende, der besseren Ubersichtlichkeit halber
nicht dargestellte Werkstiick eine feine Schnittkante er-
halt. Die als Trennschneidmesser ausgebildeten
Schneidmesser 6 haben nur eine geringe axiale Erstrek-
kung und Uberdecken in der Gegenrichtung bezogen auf
die Trennebene 41 den Tragkdrper 1 nicht oder nur ge-
ringflgig.

[0021] In axialer Richtung gegenuberliegend ist eine
geringere Anzahlvon Schneidzahnen 3’ vorgesehen, de-
ren als Zerspanschneidmesser ausgefiihrte Schneid-
messer 7’ an zugeordneten Messertragern 5’ befestigt
sind. Die im Vergleich zu den Schneidmessern 6 in deut-
lich geringerer Anzahl vorgesehenen Schneidmesser 7°
weisen in der axialen Richtung eine mehrfache Breite im
Vergleich zur axialen Breite der Schneidmesser 6 auf.
Im gezeigten Ausflihrungsbeispiel liegen die flachigen
Schneidmesser 7’ in einer gemeinsamen Ebene mit zu-
geordneten Schneidmessern 6, wobei zwischen beiden
in axialer Richtung ein Abstand verbleibt.

[0022] Zwischen Gruppenvon Schneidmessern 6 sind
vereinzelt Schneidzéhne 3 mit Messertragern 5 und dar-
an befestigten Schneidmessern 7 angeordnet, die in Um-
fangsrichtung versetzt zu den Schneidmessern 7’ liegen
und die ebenfalls als Zerspanschneidmesser ausgefihrt
sind. Die Schneidmesser 7 erstrecken sich in axialer
Richtung ausgehend von der Trennebene 41 Uber die
Schneidmesser 6 hinaus und decken in Projektion auf
die Umfangsrichtung die axiale Licke zwischen den
Schneidmessern 7’ und den Schneidmessern 6 ab.
[0023] Die Schneidmesser 7 sind entsprechend der
Darstellung nach Fig. 4 im Bereich der Trennebene 41
geometrisch vergleichbar zu den als Trennschneidmes-
ser ausgefihrten Schneidmessern 6 ausgebildet. Beim
Ausfiihren eines Schnitts erzeugen die als Trenn-
schneidmesser ausgefiihrten Schneidmesser 6 in der
Trennebene 41 aufgrund ihrer hohen Zéhnezahl und ih-
rer weiter unten ndher beschriebenen Schneidengeome-
trie einen feinen Trennschnitt, wahrend das von den
Schneiden 6 abgetrennte Material in dem zur Trennebe-
ne 41 gegenuberliegenden Bereich des Zerspanwerk-
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zeuges mittels der als Zerspanschneidmesser ausge-
fuhrten Schneidmesser 7, 7’ grob zerspant wird.

[0024] Fig. 3 zeigt eine Frontansicht des als Trenn-
schneidmesser ausgeflihrten Schneidmessers 6 nach
den Fig. 1 und 2, welches mit einer schraffiert angedeu-
teten Befestigungsflache 28 stirnseitig an einem der vor-
genannten Messertrager 4 durch Verléten befestigt ist.
Anstelle einer Lotverbindung kann auch eine andere Ver-
bindung in Betracht kommen. Das erfindungsgemafe
Schneidmesser 6 weist eine umfangsseitige Schneide 9
und eine einseitige, axial Uber den Tragkorper 1 (Fig. 2)
hervorstehende, in der Trennebene 41 (Fig. 2) liegende
seitliche Schneide 10 auf. Etwa parallel zu den Schnei-
den 9, 10 verlaufend und jeweils gegeniiberliegend ist
das Schneidmesser 6 mit Montagekanten 11, 12 verse-
hen, die seitlich und radial nach innen die Befestigungs-
flache 28 begrenzen. Die umfangsseitige Schneide 9
steht in radialer Richtung und die seitliche Schneide 10
in axialer Richtung Uber die Befestigungsflache 28 her-
vor.

[0025] Durch die beiden Schneiden 9, 10 und die bei-
den Montagekanten 11, 12 verlaufen gedachte Linien
17,18, 19, 20, die sich in vier Eckpunkten 13, 14, 15, 16
schneiden und ein gestrichelt angedeutetes Viereck 21
aufspannen. Im gezeigten Ausflhrungsbeispiel verlau-
fen die Schneiden 9, 10 und die Montagekanten 11, 12
sowie die dadurch definierten Linien 17, 18, 19, 20 ge-
radlinig. Es kann auch ein leicht gekrimmter Verlauf vor-
gesehen sein. Das aufgespannte Viereck 21 ist im ge-
zeigten Ausfiihrungsbeispiel ein Parallelogramm. Es
kann auch eine Rauten- Trapez- oder andere Viereck-
form und insbesondere auch ein unregelmafiges Vier-
eck vorgesehen sein.

[0026] Im Bereich des Eckpunktes 15, in dem die bei-
den Schneiden 9, 10 aufeinanderlaufen, ist eine ge-
scharfte Fase 34 angeordnet, um eine Spitzenbelastung
der Schneiden 9, 10 im Bereich des Eckpunktes 15 zu
vermeiden. Diagonal gegenuberliegend treffen sich die
beiden Montagekanten 11, 12 in einem scharfkantigen
Winkel am Eckpunkt 13.

[0027] Im Bereich des Eckpunktes 16, der durch das
Aufeinandertreffen der Linien 19, 20 der seitlichen
Schneide 10 und der unteren Montagekante 12 gebildet
ist, ist die seitliche Schneide 10 mit einer Aussparung 26
versehen. Im gezeigten Ausfuhrungsbeispiel sind durch
die Aussparung 26 zwei konvex zueinander angeordne-
te, geradlinig verlaufende zusatzliche Kanten 22, 23 des
Schneidmessers 6 gebildet. Durch die Aussparung 26
sind die seitliche Schneide 10 und die untere Montage-
kante 12 jeweils bezogen auf den Eckpunkt 16 verkirzt
ausgebildet, wodurch der Eckpunkt 16 aus der Kontur
der Schneide 6 ausgespart ist. Die Aussparung 26 liegt
in axialer Richtung aufRerhalb der Befestigungsflache 28
und grenzt im gezeigten Ausflihrungsbeispiel mit der zu-
satzlichen Kante 23 direkt an die Befestigungsflache 28
an.

[0028] Das Vorgenannte gilt in analoger Weise auch
fur eine Aussparung 27 des Schneidmessers 6, die im
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Bereich des diagonal gegentiberliegenden Eckpunktes
14 angeordnetist. In diesem Eckpunkt 14 laufen die Linie
18 der umfangsseitigen Schneide 9 und die Linie 17 der
axial inneren Montagekante 11 zusammen. Dem ent-
sprechend sind die umfangsseitige Schneide 9 und die
zugeordnete Montagekante 11 bezogen auf den angren-
zenden Eckpunkt 14 verkirzt ausgebildet. Auch hier ist
die Aussparung 27 durch zwei konvex zueinander ange-
ordnete, geradlinig verlaufende zusatzliche Kanten 24,
25 gebildet, wodurch der Eckpunkt 14 aus der Kontur
des Schneidmessers 6 ausgespart ist. Die Aussparung
27 liegtin radialer Richtung auerhalb der Befestigungs-
flache 28, wobei das an die Montagekante 11 angren-
zende Ende der zuséatzlichen Kante 25 auch an die Be-
festigungsflache 28 angrenzt. Anstelle der hier gezeigten
geradlinigen zusatzlichen Kanten 22, 23, 24, 25 kénnen
auch zusétzliche Kanten mit geschwungenem Verlauf
oder dgl. zweckmaRig sein.

[0029] Die Verkirzung der Schneiden 9, 10 und der
Montagekanten 11, 12 gegeniber der Lange der zuge-
ordneten Linien 17, 18, 19, 20 liegt vorteilhaft im Bereich
von einschlieRlich einem Viertel bis einschliellich ein
Halb und betragt im gezeigten Ausflhrungsbeispiel je-
weils etwa ein Drittel.

[0030] Fig. 4 zeigt eine Frontansicht des Schneidmes-
sers 7 nach den Fig. 1 und 2, welches zusammen mit
seiner zugeordneten Befestigungsflache 29 in axialer
Richtung im Vergleich zum Schneidmesser 6 nach Fig.
3 breiter ausgestaltet ist. In seinem an die seitliche
Schneide 10 angrenzenden Bereich ist das Schneidmes-
ser 7 in seiner Kontur identisch zum Schneidmesser 6
nach Fig. 3 ausgebildet, wie sich aus der eingelegt an-
gedeuteten, strichpunktiert dargestellten Kontur des
Schneidmessers 6 ergibt. Auerhalb der strichpunktier-
ten Kontur des Schneidmessers 6 istdas Schneidmesser
7 mit einer umfangsseitigen Schneide 8 versehen, die
geradlinig ebenso wie die radial innere Montagekante 11
zum Eckpunkt 14 verlauft. Im Bereich des Eckpunktes
14 ist keinerlei Aussparung vorgesehen. Das Schneid-
messer 7 ist am zugeordneten Messertrager 5 (Fig. 2)
bezlglich der Befestigungsflache 29 derart ausgerichtet,
daf} sein an die Trennebene 41 (Fig. 2) angrenzender
Bereich zu den vorlaufenden und nachfolgenden
Schneidmessern 6 fluchtet. Demnach ist das als Zer-
spanschneidmesser ausgebildete Schneidmesser 7 in
diesem axial seitlichen Bereich und dem zugehdrigen
Umfangsbereich als Trennschneidmesser mit einer um-
fangsseitigen Schneide 9 und einer seitlichen Schneide
10 ausgebildet. Die umfangsseitige Schneide 9 geht ge-
radlinig und ohne Unterbrechung in die umfangsseitige
Schneide 8 des Zerspanschneidmessers (ber. In den
dbrigen Merkmalen und Bezugszeichen stimmt das
Schneidmesser 7 nach Fig. 4 mit dem Schneidmesser 6
nach Fig. 3 uberein. Insbesondere ist im Bereich des
Eckpunktes 16 eine geometrisch identische Aussparung
26 vorgesehen.

[0031] Fig. 5 zeigt eine perspektivische Detailansicht
des Zerspanwerkzeuges nach den Fig. 1 und 2 im Um-
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fangsbereich. Eine Drehrichtung des Zerspanwerkzeu-
ges mit dem Tragkdrper 1 ist durch einen Pfeil 36 ange-
geben. Eine Achsrichtung ist durch einen Doppelpfeil 38
angedeutet.

[0032] Es ist zu erkennen, daf die Schneiden 6, 7 in
der Drehrichtung 36 stirnseitig bzw. auf der Vorderseite
der zugeordneten Messertrager 4, 5 angeordnet sind.
Die Messertrager 4, 5 weisen zur Lagejustierung der
Schneidmesser 6, 7 etwa in der Achsrichtung 38 verlau-
fende, im Querschnitt etwa L-férmige Aussparungen auf,
die hier nicht naher dargestellt sind und in die die
Schneidmesser 6, 7 eingesetzt sind. Durch die L-férmi-
gen Aussparungen sind die Schneidmesser 6, 7 in ra-
dialer Richtung und in der Drehrichtung 36 fixiert. Im noch
nicht verléteten Zustand sind sie in der Achsrichtung 38
verschiebbar. Zur Lagejustierung der Schneidmesser 6,
7 in der Achsrichtung 38 vor und wahrend dem Verl6ten
weisen die Messertrager 4, 5 auf ihrer der Trennebene
41 (Fig. 2) zugeordneten Seite je eine Bezugsflache 35
auf, die im Bereich der seitlichen Schneiden 10 (Fig. 3,
4) liegt. Die Bezugsflachen 35 sind aus dem Material der
Messertrager 4, 5 herausgefrast oder geschliffen. Durch
die zusatzlichen Kanten 23 und die Dicke der Schneid-
messer 6, 7 sind seitliche Ausrichtungsflachen 37 an den
Schneidmessern 6, 7 gebildet, die in axialer Richtung
einwarts der seitlichen Schneiden 10 (Fig. 3, 4) liegen
und damit von der am Werkstick herzustellenden
Schnittkante freigehalten sind. Die Bezugsflachen 35 lie-
gen im gezeigten Ausfuhrungsbeispiel bezlglich der
Drehrichtung 36 des Zerspanwerkzeuges hinter der zu-
satzlichen Kante 23 und der zugeordneten Ausrichtungs-
flache 37 des jeweiligen Schneidmessers 6, 7. Die Be-
zugsflache 35 und die Ausrichtungsflache 37 sowie die
zusatzliche Kante 23 bilden eine gemeinsame Ebene,
die zumindest ndherungsweise parallel zu einer in Fig.
2 angedeuteten Ebene 33 des Tragkdrpers 1 liegt. Die
zusatzliche Kante 23 und die zugeordnete Ausrichtungs-
flache 37 fluchten dadurch mitder zugeordneten Bezugs-
flache 35 bezogen auf die Drehrichtung 36. Es kann auch
eine radial nach innen verlaufende Fluchtung der Aus-
richtungsflache 37 und der zugeordneten Bezugsflache
35 zweckmaRig sein. Mittels eines an die Bezugsflache
35 angebrachten, nicht dargestellten An-schlages kann
bei der Montage das jeweilige Schneidmesser 6, 7 mit
seiner Ausrichtungsflache 37 in der Achsrichtung 38 ge-
gendiesen ebenen, an der Bezugsflache 35 anliegenden
Anschlag verschoben werden, wodurch eine toleranzmi-
nimierte, auf der Seite der seitlichen Schneide 10 (Fig.
3, 4) vorgenommene Lagejustierung der Schneidmesser
6, 7 in der Achsrichtung 38 gegeben ist. Derart lageju-
stiert werden die Schneidmesser 6, 7 anschlieRend im
Bereich der Befestigungsflachen 28, 29 (Fig. 3, 4) mit
den Stirnflachen der Messertrager 4, 5 verlttet. Es kann
auch zweckmaRig sein, eine zumindest ndherungsweise
in der Achsrichtung 38 und der Umfangsrichtung 36 ver-
laufende Bezugsflache vorzusehen, die mit der zusatz-
lichen Kante 22 des Schneidmessers 6, 7 (Fig. 3, 4) fluch-
tet. Hiermit kann eine radiale Lagejustierung der
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Schneidmesser 6, 7 vorgenommen werden.

[0033] Zur Verdeutlichung des vereinfachten Nach-
scharf- und EinpaRvorganges sind in den Fig. 6 bis 9
verschiedene Ausflihrungen von Schneidmessern 6, 7
mit eingezeichneten, strichpunktierten Scharflinien 39,
40 dargestellt. Fig. 6 zeigt das Schneidmesser 6 nach
Fig. 3, demnach die seitliche Schneide 10 etwa parallel
zur durch einen Pfeil 42 dargestellten Radialrichtung ver-
lauft. Entgegen der Radialrichtung 42 ist die seitliche
Schneide 10 geringfligig um etwa 1° bezogen auf die
Trennebene 41 (Fig. 2) nach innen geneigt. Ausgehend
vom Eckpunkt 15 steigt die radial duRere Schneide 9 mit
zunehmendem axialen Verlauf in der Radialrichtung 42
linear an, demnach sich der Flugkreisdurchmesser der
Schneide 9 ausgehend vom Eckpunkt 15 zunehmend
vergroRert. Eine derartige Schneidengeometrie wird ins-
besondere zum Langstrennen von Werkstlicken einge-
setzt. Die Schneiden 9, 10 schlie3en dabei einen Winkel
o von etwa 105° ein.

[0034] Strichpunktierte Scharflinien 39 geben die Lage
und den Verlauf der Schneide 9 nach verschiedenen
Schéarfvorgangen an. Vergleichbares gilt fur strichpunk-
tiert angedeutete Schérflinien 40, die die Lage und den
Verlauf der seitlichen Schneide 10 nach verschiedenen
Scharfvorgéngen angibt. Die hdher belastete umfangs-
seitige, radial dufere Schneide 9 wird beim Nachschar-
fen starker bearbeitet als die seitliche Schneide 10, wie
sich aus dem etwa doppelt so grolRen Abstand der Schér-
flinien 39 zueinander im Vergleich zum Abstand der
Scharflinien 40 ergibt. Das beim Scharfvorgang abzutra-
gende Materialvolumen des Schneidmessers 6 ergibt
sich aus der Lange der jeweiligen Scharflinie 39, die in
einer Richtung durch den Schnittpunkt mit einer zuge-
ordneten Scharflinie 40 und in der Gegenrichtung durch
den Schnittpunkt mit der zusatzlichen Kante 24 oder der
zusatzlichen Kante 25 begrenzt ist. Es ist deutlich zu er-
kennen, dal die Lange der Scharflinien 39 durch die Aus-
sparung 27 gegenilber der Kontur des Vierecks 21 (Fig.
3) deutlich reduziert ist. Das Scharfen erfolgt insbeson-
dere durch Rotationserodieren, wodurch das Material
des Schneidmessers 6 als Volumen abgetragen wird.
Der Arbeitsfortschritt beim Nachschéarfen oder beim Ein-
passen einzelner Schneidmesser 6 ist direkt vom Volu-
men des abgetragenen Messermaterials abhangig. Der
Erodieraufwand ist deutlich verringert.

[0035] Vergleichbares gilt auch fiir den Nachscharf-
bzw. Einpaflaufwand im Bereich der seitlichen Schneide
10, bei dem die Schérflinien 40 in der radialen Richtung
einerseits durch den Schnittpunkt mit den zugeordneten
Schaérflinien 39 und in Gegenrichtung durch die zuséatz-
liche Kante 22 begrenzt sind. Auch hier kann ein Verlauf
der Scharflinien 40 weitergehend durch die zusatzliche
Kante 23 vorgesehen sein. Wegen der im Vergleich zur
Schneide 9 geringeren Belastung der seitlichen Schnei-
de 10 ist beim Nachscharfen nur ein geringerer Materi-
alabtrag vorgesehen, wie sich aus dem halb so grof3en
Abstand der Scharflinien 40 zueinander im Vergleich zu
den Scharflinien 39 ergibt.
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[0036] Der besseren Ubersichtlichkeit halber sind hier
bezogen auf die Darstellung nach Fig. 3 gleiche Merk-
male mit gleichen Bezugszeichen versehen.

[0037] Fig. 7 zeigt das Schneidmesser 7 nach Fig. 4,
bei dem die Scharflinien 39, 40 und der Winkel o ent-
sprechend der Darstellung nach Fig. 6 eingetragen sind.
Nur die der seitlichen Schneide 10 zugeordneten Schéar-
flinien 40 sind durch die Aussparung 26 verkiirzt. In den
Ubrigen Merkmalen und Bezugszeichen stimmt die Dar-
stellung nach Fig. 7 mitder nach den Fig. 4 und 6 Uberein.
[0038] Die Fig. 8 und 9 zeigen noch alternative Aus-
fuhrungsformen der Schneidmesser 6, 7 nach den Fig.
4 bis 7, bei denen der Winkel o zwischen der seitlichen
Schneide 10 und der umfangsseitigen Schneide 9 kleiner
als 90° ist und im gezeigten Ausfiihrungsbeispiel etwa
75° betragt. Hierbei verringert sich der Flugkreisdurch-
messer der Schneiden 8, 9 an den Schneidmessern 6,
7 ausgehend vom Eckpunkt 15. Derartige Schneiden-
geometrien werden an Zerspanwerkzeugen zur Querbe-
arbeitung entsprechender Werkstilicke eingesetzt.
[0039] Indemin Fig. 8 gezeigten Ausflihrungsbeispiel
des Schneidmessers 6 sind die Aussparungen 26, 27
durch jeweils eine einzelne, geradlinige zusatzliche Kan-
te 23, 25 gebildet. Auch hier wird die Verklrzung der
Schérflinien 30, 40 am Schnittpunkt mit der jeweiligen
zusatzlichen Kante 23, 25 deutlich. Vergleichbares qilt
auch fiir das in Fig. 9 gezeigte Ausfihrungsbeispiel des
Schneidmessers 7, welches als Zerspanschneidmesser
ausgefuhrt ist und bei dem zur Verkiirzung der Schar-
flinien 40 im Bereich der seitlichen Schneide 10 eine Aus-
sparung 26 durch eine einzelne, geradlinig verlaufende
zusatzliche Kante 23 gebildet ist.

[0040] Dieinden Fig. 8 und 9 gezeigten Schneidmes-
ser 6, 7 kdbnnen ebenso wie die in den Fig. 3 bis 7 ge-
zeigten Schneidmesser 6, 7 auch mit Aussparungen 26,
27 versehen sein, die durch insgesamt vier zusatzliche
Kanten 22, 23, 24, 25 gebildet sind. Ebenso kann es vor-
teilhaft sein, die in den Fig. 3 bis 7 gezeigten Schneid-
messer 6, 7 mit Aussparungen 26, 27 zu versehen, die
nur durch jeweils eine einzelne zusatzliche Kante 23, 25
gebildet sind. Es kann auch zweckmaRig sein, ein
Schneidmesser 6, 7 mit zwei unterschiedlich ausgebil-
deten Aussparungen 26, 27 zu versehen. In den Gbrigen
Merkmalen und Bezugszeichen stimmt das Schneid-
messer 6 nach Fig. 8 mit dem nach den Fig. 3 und 6
sowie das Schneidmesser 7 nach Fig. 9 mit dem nach
den Fig. 4 und 7 Uberein.

Patentanspriiche

1. Zerspanwerkzeug, insbesondere zur Bearbeitung
von Holzwerkstoffen oder dgl., mit einem etwa kreis-
scheibenférmigen, zum drehenden Antrieb um eine
Drehachse (32) vorgesehenen Tragkérper (1), Gber
dessen Umfang verteilt eine Anzahl von Schneid-
zéhnen (2, 3) angeordnet ist, die Messertrager (4,
5) und daran befestigte, als separate Teile ausge-
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bildete Schneidmesser (6, 7) umfassen, wobei je ein
Teil der Schneidmesser (6, 7) als Trennschneidmes-
ser und als Zerspanschneidmesser ausgebildet
sind, und wobei zumindest eine Bauform des
Schneidmessers (6, 7) eine umfangsseitige Schnei-
de (8, 9), eine einseitige, axial Uber den Tragkorper
(1) hervorstehende seitliche Schneide (10) und zwei
den jeweiligen Schneiden (8, 9, 10) gegenuberlie-
gende Montagekanten (11, 12) aufweist, die in stirn-
seitiger Draufsicht des Schneidmessers (6, 7) mit
vier entlang der Schneiden (8, 9, 10) und Montage-
kanten (11, 12) verlaufenden, sich in vier Eckpunk-
ten (13, 14, 15, 16) schneidenden Linien (17, 18, 19,
20) ein Viereck (21) beschreiben,

dadurch gekennzeichnet, daB zumindest eine der
beiden Schneiden (9, 10) und insbesondere die seit-
liche Schneide (10) im Bereich desjenigen Eckpunk-
tes (14, 16), der der angrenzenden Montagekante
(11, 12) zugeordnet ist, unter Bildung mindestens
einer zusatzlichen Kante (22, 23, 24, 25) eine diesen
Eckpunkt (14, 16) ausnehmende Aussparung (26,
27) aufweist.

Zerspanwerkzeug nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, daB beide Schneiden
(9, 10) des Schneidmessers (6, 7) mit je einer Aus-
sparung (26, 27) versehen sind.

Zerspanwerkzeug nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daB die Aussparung
(26, 27) auRerhalb einer Befestigungsflache (28, 29)
des Messertragers (4, 5) liegt und insbesondere an
die Befestigungsflache (28, 29) angrenzt.

Zerspanwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis
3,

dadurch gekennzeichnet, daB die Aussparung
(26, 27) durch eine einzelne, insbesondere geradli-
nige zusatzliche Kante (23, 25) gebildet ist.

Zerspanwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis
3,

dadurch gekennzeichnet, daB die Aussparung
(26, 27) durch zwei konvex zueinander angeordnete,
insbesondere geradlinig verlaufende zusatzliche
Kanten (22, 23, 24, 25) gebildet ist.

Zerspanwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis
5,

dadurch gekennzeichnet, daR das mit der Aus-
sparung (26, 27) versehene Schneidmesser (6) das
Trennschneidmesser ist.

Zerspanwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis
6,

dadurch gekennzeichnet, daB das mit der Aus-
sparung (26, 27) versehene Schneidmesser (7) das
Zerspanschneidmesser ist, welches in seinem axial
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10.

seitlichen Bereich als Trennschneidmesser ausge-
bildet ist.

Zerspanwerkzeug nach einem der Anspriche 1 bis
7,

dadurch gekennzeichnet, daB die im Bereich der
seitlichen Schneide (10) liegende zuséatzliche Kante
(23) mit einer Bezugsflache (35) des Tragkérpers (1)
fluchtet.

Zerspanwerkzeug nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet, daB die Bezugsflache
(35) und die damit fluchtende zuséatzliche Kante (23)
zumindest ndherungsweise parallel zu einer Ebene
(33) des Tragkérpers (1) liegen.

Zerspanwerkzeug nach Anspruch 8 oder 9,
dadurch gekennzeichnet, daB die Bezugsflache
(35) bezliglich einer vorgesehenen Drehrichtung
(36) des Zerspanwerkzeuges hinter der mit ihr fluch-
tenden zuséatzliche Kante (23) liegt.
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