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(54) Zerspannungswerkzeug

(57) Die Erfindung betrifft ein Zerspanungswerkzeug
(1) insbesondere zum Formatieren von Platten aus ei-
nem holzartigen Werkstoff. Das Zerspanungswerkeug ist
vorgesehen zum drehenden Antrieb um eine Drehachse
(2) und umfasst einen Grundkörper (3), an dessen Um-
fang (4) Schneidzähne (5) angeordnet sind. Die Schneid-
zähne (5) weisen jeweils eine Umfangsschneide (6) und

einen bezogen auf die Drehachse (2) in der axialen Rich-
tung über den Grundkörper (3) hervorstehenden, an die
Umfangsschneide (6) angrenzenden Schneidvorsprung
(7) auf. Die Schneidzähne (5) weisen des Weiteren radial
innenseitig des Schneidvorsprunges (7) mindestens ei-
nen zweiten, bevorzugt auch mindestens einen dritten in
der axialen Richtung über den Grundkörper (3) hervor-
stehenden Schneidvorsprung (8, 9) auf.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Zerspanungswerk-
zeug insbesondere zum Formatieren von Platten aus ei-
nem holzartigen Werkstoff mit den Merkmalen nach dem
Oberbegriff des Anspruchs 1.
[0002] Platten aus holzartigen Werkstoffen wie Span-
platten oder dergleichen werden mit drehend angetrie-
benen Zerspanungswerkzeugen bearbeitet und in Form
gebracht. Ein Arbeitsschritt ist dabei das Formatieren,
bei dem insbesondere geradlinige Kanten sauber und
frei von Abplatzungen mittels eines geeigneten Zerspa-
nungswerkzeuges hergestellt werden sollen.
[0003] Derartige Zerspanungswerkzeuge umfassen
einen Grundkörper, an dessen Umfang Schneidzähne
angeordnet sind, wobei die Schneidzähne jeweils eine
Umfangsschneide und einen bezogen auf die Drehachse
in der axialen Richtung über den Grundkörper hervorste-
henden, an die Umfangsschneide angrenzenden
Schneidvorsprung aufweisen. Unter Erzeugung eines
vergleichsweise hohen Zerspanungsvolumens wirken
die Schneiden sowohl an der Umfangsseite als auch an
der dem Werkstück zugewandten Stirnseite mit dem Ziel,
eine möglichst saubere Schnittfläche zu erreichen.
[0004] Aus der DE 101 07 881 ist ein gattungsgemä-
ßes Zerspanungswerkzeug bekannt, dessen Umfangs-
schneiden und Stirnschneiden scharfkantig ineinander
übergehen, wobei die Umfangsschneiden eine lineare
Form aufweisen. Der Eckbereich zwischen den Um-
fangsschneiden und den daran angrenzenden Stirn-
schneiden bilden den in der axialen Richtung über den
Grundkörper hervorstehenden Schneidvorsprung, des-
sen Eigenschaften für die angestrebte Qualität der
Schnittfläche maßgeblich sind. Bei der gezeigten Anord-
nung sind verschiedene Nachteile zu beobachten. Der
Übergang von Stirn- und Umfangsschneiden ist schlag-
empfindlich. Durch in der Spanplatte befindliche Fremd-
körper kann es zu Abplatzungen in diesem qualitätsbil-
denden Schneidenbereich kommen. Die gewünschte
Schnittflächengüte wird dann nicht mehr erreicht. Dar-
über hinaus führt auch der gewöhnliche Verschleiß zu
vergleichbaren Effekten. In der Folge von durch Ver-
schleiß abgerundeten und abgestumpften Schneidenek-
ken kann die Spanplatte nicht mehr sauber zerspant wer-
den. Es kommt zu Ausbrüchen an den Plattendeck-
schichten und auch zu Fehlstellen in den Mittellagen der
Spanplatte. Nicht sauber durchtrennte Späne verbleiben
am Werkstück, geben zunächst nach und richten sich
dann anschießend in unerwünschter Weise wieder auf,
was ebenfalls das Schnittergebnis beeinträchtigt.
[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
gattungsgemäßes Zerspanungswerkzeug derart weiter-
zubilden, dass die Schnittqualität verbessert ist und über
eine längere Standzeit aufrecht erhalten bleibt.
[0006] Diese Aufgabe wird durch ein Zerspanungs-
werkzeug mit den Merkmalen des Anspruchs 1 gelöst.
[0007] Hierzu wird eine Anordnung vorgeschlagen, bei
der die Schneidzähne radial innenseitig des axial hervor-

stehenden Schneidvorsprunges mindestens eine zwei-
ten, bevorzugt auch mindestens einen dritten in der axia-
len Richtung über den Grundkörper hervorstehenden
Schneidvorsprung aufweisen. Bevorzugt ist der radial in-
nere Schneidvorsprung gegenüber dem radial außen be-
nachbarten Schneidvorsprung in der axialen Richtung
versetzt und insbesondere zurückversetzt angeordnet.
[0008] Die radial inneren und radial äußeren Schneid-
vorsprünge unterstützen sich gegenseitig. Einzelne Spä-
ne, die durch die radial äußeren Schneidvorsprünge nicht
sauber durchtrennt sind, werden durch die radial inneren
Schneidvorsprünge schließlich sauber abgetrennt und
umgekehrt. Diese gegenseitige Unterstützungswirkung
bleibt auch bei einsetzendem Verschleiß erhalten, so
dass die Standzeit des Zerspanungswerkzeuges erhöht
ist. Der axiale Versatz zwischen den radial äußeren und
radial inneren Schneidvorsprüngen führt dazu, dass zu-
nächst die axial weiter hervorstehenden Schneidvor-
sprünge vorrangig zum Einsatz kommen. Damit unter-
liegen sie dem gewöhnlichen Betriebsverschleiß, wäh-
rend die weiter zurückversetzten Schneidvorsprünge ge-
ringer belastet sind und einen erst später einsetzenden
Verschleiß aufweisen. Mit fortschreitendem Verschleiß
der insbesondere radial äußeren Schneidvorsprünge
kommen die zurückversetzten, hier radial inneren
Schneidvorsprünge zunehmend zum Einsatz. Aufgrund
ihres noch nicht vorhandenen bzw. geringeren Verschlei-
ßes weisen sie die nötige Schärfe auf, um das gewünsch-
te saubere Schnittergebnis zu erzeugen. Der axiale Ver-
satz führt also zu einem über die Lebensdauer zeitlich
sequenziell gestaffelten Verschleiß, bei dem über eine
deutlich verlängerte Standzeit zumindest im radial inne-
ren Bereich immer noch hinreichend scharfe Schneid-
vorsprünge an der Stirnfläche des Zerspanungswerk-
zeuges zur Verfügung stehen.
[0009] In vorteilhafter Weiterbildung liegen die
Schneidvorsprünge eines einzelnen Schneidzahnes auf
einer Geraden, die gegenüber einer senkrecht auf der
Drehachse stehenden radialen Richtung um einen Win-
kel geneigt ist. Der Winkel liegt bevorzugt in einem Be-
reich von einschließlich 0,5° bis einschließlich 2,0° und
beträgt insbesondere etwa 1,0°. Hierbei konnte einer-
seits eine gute gegenseitige Unterstützungswirkung der
radial äußeren und radial inneren Schneidvorsprünge
beobachtet werden. Andererseits wurde hierdurch er-
reicht, dass bei einsetzendem Verschleiß der radial äu-
ßeren Schneidvorsprünge eine nahtlose Übernahme der
Zerspanungsfunktion durch die radial inneren, noch
scharfen Schneidvorsprünge erfolgt.
[0010] In einer bevorzugten Ausführungsform weisen
die Schneidvorsprünge axial äußere Spitzen auf. Insbe-
sondere sind die Spitzen unsymmetrisch ausgebildet. Al-
ternativ oder in Kombination damit kann es zweckmäßig
sein, dass die Schneidvorsprünge eine Kontur mit ge-
rundeter Wellenform aufweisen. Beide Ausführungsfor-
men führen zu einem sauberen, ausbruchsfreien Schnit-
tergebnis bei deutlich verlängerter Standzeit.
[0011] Es kann zweckmäßig sein, dass die Umfangs-
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schneide mittels ihrer in der axialen Richtung hervorste-
henden Ecke gleichzeitig auch den radial äußersten, axi-
al hervorstehenden Schneidvorsprung bildet. Bevorzugt
ist jedoch zwischen dem radial äußeren, axial hervorste-
henden Schneidvorsprung und der Umfangsschneide ei-
ne Fase angeordnet. Die Fase verringert die Schlagemp-
findlichkeit der Schneide. Die Gefahr von Ausbrüchen in
der Schneide ist verringert, wodurch die Qualität der
Schnittfläche mit höherer Zuverlässigkeit sichergestellt
ist. Zur weiteren Verbesserung des Schnittergebnisses
trägt eine Ausführung bei, bei der die Umfangsschneide
in Richtung zum Schneidvorsprung zur Drehachse hin
geneigt ist.
[0012] Ausführungsbeispiele der Erfindung sind nach-
folgend anhand der Zeichnung näher beschrieben. Es
zeigen:

Fig. 1 in einer Querschnittsdarstellung ein erfin-
dungsgemäß ausgeführtes Zerspanungswerk-
zeug mit an seinem Umfang und im Bereich
seiner Stirnfläche angeordneten Schneidzäh-
nen;

Fig. 2 eine vergrößerte Detaildarstellung der in Fig. 1
angegebenen Einzelheit II mit Angaben zur
Ausgestal- tung der Schneidzähne mit mehre-
ren, hier spitz ausge- führten, in der axialen
Richtung hervorstehenden Schneidvorsprün-
gen;

Fig. 3 eine Variante der Anordnung nach Fig. 1 mit
Schneid- zähnen in abweichender Form;

Fig. 4 in vergrößerter Detaildarstellung die Einzelheit
IV nach Fig. 3, demnach die Schneidzähne in
der axialen Richtung hervorstehende wellen-
förmige Schneidvor- sprünge aufweisen.

[0013] Fig. 1 zeigt in einer Querschnittsdarstellung ein
erstes Ausführungsbeispiel eines erfindungsgemäßen
Zerspanungswerkzeuges 1 für holzartige Werkstoffe.
Das Zerspanungswerkzeug in der erfindungsgemäßen
Ausgestaltung kann aber auch für andere Werkstoffe,
insbesondere für NE-Metalle, Kunststoffe, Gipskarton-
platten, Faserverbundwerkstoffe oder dgl. eingesetzt
werden. Das Zerspanungswerkzeug 1 ist in der vorlie-
genden Ausgestaltung für das Formatieren von Platten,
insbesondere von Spanplatten vorgesehen und ist hierzu
um eine Drehachse 2 antreibbar. Das Zerspanungswerk-
zeug 1 umfasst einen im Wesentlichen kreisscheibenför-
migen Grundkörper 3, über dessen Umfang 4 eine Viel-
zahl von Schneidzähnen 5 insbesondere gleichmäßig
verteilt ist. Die Schneidzähne 5 sind derart am Umfang
4 des Grundkörpers 3 angeordnet, dass sie teilweise in
der durch die Drehachse 2 vorgegebenen axialen Rich-
tung über eine zugeordnete Stirnfläche 14 des Grund-
körpers 3 hervorstehen. Beim sogenannten Formatieren
von Spanplatten oder vergleichbaren Platten aus einem

holzartigen Werkstoff wird das Zerspanungswerkzeug 1
in einer senkrecht zur Drehachse 2 liegenden radialen
Richtung 11 relativ zum nicht dargestellten Werkstück
bewegt. Die Schneidzähne 5 zerspanen dabei auf ihrer
Umfangsseite und auf ihrer Stirnseite das Material des
Werkstückes.
[0014] Fig. 2 zeigt in einer vergrößerten Detaildarstel-
lung die in Fig. 1 angegebene Einzelheit II. Demnach
weist ein einzelner am Umfang 4 des Grundkörpers 3
angeordneter Schneidzahn 5 eine in der radialen Rich-
tung 11 außen liegende Umfangsschneide 6 und einen
bezogen auf die in Fig. 1 dargestellte Drehachse 2 in der
axialen Richtung über den Grundkörper 3 hervorstehen-
den, an die Umfangsschneide 6 angrenzenden ersten
Schneidvorsprung 7 auf. Der Schneidvorsprung 7 kann
durch eine Ecke der hier geradlinig ausgebildeten Um-
fangsschneide 6 gebildet sein. Im gezeigten Ausfüh-
rungsbeispiel ist zwischen dem radial äußeren Schneid-
vorsprung 7 und der Umfangsschneide 6 eine Fase 13
angeordnet. Anstelle eines geradlinigen Verlaufes kann
die Umfangsschneide 6 auch einen gekrümmten Verlauf
aufweisen. In der Darstellung nach Fig. 2 verläuft die
Umfangsschneide 6 von links nach rechts, also in Rich-
tung zum Schneidvorsprung 7 abfallend, ist also zur
Drehachse 2 (Fig. 1) hin geneigt.
[0015] Zusätzlich zum ersten Schneidvorsprung 7 ist
der Schneidzahn 5 radial innenseitig des Schneidvor-
sprunges 7 mit mindestens einem zweiten, in der axialen
Richtung über den Grundkörper 3 hervorstehenden
Schneidvorsprung 8 versehen. Im gezeigten Ausfüh-
rungsbeispiel ist außerdem radial innenseitig des zwei-
ten Schneidvorsprunges 8 ein dritter, in der axialen Rich-
tung über den Grundkörper 3 hervorstehender Schneid-
vorsprung 9 vorgesehen. Natürlich kann es auch zweck-
mäßig sein, bezogen auf die radiale Richtung 11 weiter
innen liegend noch zusätzliche Schneidvorsprünge vor-
zusehen, wobei sich eine Gesamtzahl von Schneidvor-
sprüngen 7, 8, 9 in einem Bereich von einschließlich zwei
Stück bis einschließlich fünf Stück pro Schneidzahn 5
als zweckmäßig herausgestellt hat. Der zweite Schneid-
vorsprung 8 ist gegenüber dem radial außen benachbar-
ten Schneidvorsprung 7 in der axialen Richtung gering-
fügig zurückversetzt angeordnet. Sinngemäß das Glei-
che gilt auch für den dritten Schneidvorsprung 9, der in
der axialen Richtung gegenüber dem radial außen bea-
nachbarten Schneidvorsprung 8 zurückversetzt ange-
ordnet ist. Es kann aber auch eine umgekehrte Anordung
bzw. axialer Versatz zwischen den Schneidvorsprüngen
7, 8, 9 zweckmäßig sein, bei der der jeweils radial äußere
Schneidvorsprung 7, 8 gegenüber dem radial innen be-
nachbarten Schneidvorsprung 8, 9 zurückversetzt ange-
ordnet ist. Die Schneidvorsprünge 7, 8, 9 weisen axial
äußere Spitzen 12 auf. Außerdem liegen sie bzw. ihre
Spitzen 12 auf einer Geraden 10, die zur Bildung des
vorstehend beschriebenen axialen Versatzes um einen
kleinen Winkel α gegenüber der radialen Richtung 11
geneigt ist. Der Betrag des Winkels α liegt bevorzugt in
einem Bereich von einschließlich 0,5° bis einschließlich

3 4 



EP 2 251 164 A1

4

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

2,0° und beträgt im gezeigten Ausführungsbeispiel 1,0°.
Hierdurch ist erreicht, dass der jeweils radial innere
Schneidvorsprung 8, 9 gegenüber dem jeweils radial au-
ßen benachbarten Schneidvorsprung 7, 8 in der axialen
Richtung zum Grundkörper 3 hin zurückversetzt ange-
ordnet ist.
[0016] Der Schneidzahn 5 ist nicht nur im Bereich sei-
ner Umfangsschneide 6, sondern auch an seiner Fase
13 und in dem gesamten die Schneidvorsprünge 7, 8, 9
überdeckenden Stirnbereich scharf geschliffen. Dabei ist
eine Schliffkontur gewählt, demnach die Schneidvor-
sprünge 7, 8, 9 bezogen auf die axiale Richtung unsym-
metrisch ausgebildet sind. Dies bedeutet, dass die an
die jeweiligen Spitzen 12 angrenzenden Flanken der
Schneidvorsprünge 7, 8, 9 radial außen in einem flache-
ren Winkel zur axialen Richtung liegen als die jeweils an
die Spitzen 12 angrenzenden radial inneren Schenkel.
Es kann aber auch eine symmetrische Ausgestaltung der
Spitzen 12 bzw. der Schneidvorsprünge 7, 8, 9 oder eine
in umgekehrter Richtung unsymmetrische Ausgestal-
tung zweckmäßig sein.
[0017] Fig. 2 zeigt beispielhaft einen von vielen
Schneidzähnen 5, wobei sämtliche Schneidzähne 5
identisch ausgebildet sind. Durch die Anordnung der
Schneidzähne 5 am Umfang 4 des Grundkörpers 3 liegen
die Umfangsschneiden 6 sämtlicher Schneidzähne 5 auf
einem gemeinsamen Kegelmantel. Das gleiche gilt auch
für die Fasen 13 sowie für die Geraden 10 sämtlicher
Schneidzähne 5. Es kann aber auch eine Anordnung
zweckmäßig sein, bei der nicht sämtliche Schneidzähne
5 in der gezeigten Form ausgebildet sind. Eine Möglich-
keit besteht zum Beispiel darin, dass die Schneidvor-
sprünge 7, 8, 9 eines einzelnen Schneidzahnes 5 gegen-
über denjenigen eines in der Umfangsrichtung benach-
barten Schneidzahnes 5 in der radialen Richtung 11 ver-
setzt angeordnet sind und/oder eine abweichende Form
und/oder eine abweichende Anzahl aufweisen.
[0018] Fig. 3 zeigt eine Variante der Anordnung nach
Fig. 1, bei der die Schneidzähne 5 eine davon abwei-
chende Form aufweisen. Die in Fig. 3 angegebene Ein-
zelheit IV ist in vergrößerter Detaildarstellung in Fig. 4
gezeigt, demnach die Schneidvorsprünge 7, 8, 9 eine
Kontur mit gerundeter Wellenform aufweisen. Scharf-
kantige Spitzen 12 entsprechend der Darstellung nach
Fig. 2 sind nicht vorhanden. Gleichwohl ist der Schneid-
zahn 5 ebenso wie im Ausführungsbeispiel nach Fig. 2
in seinem gesamten, die Schneidvorsprünge 7, 8, 9 ab-
deckenden Bereich unter Bildung der gerundeten Wel-
lenform scharf geschliffen. In den übrigen Merkmalen
und Bezugszeichen stimmt das Ausführungsbeispiel
nach den Fig. 3 und 4 mit demjenigen nach den Fig. 1
und 2 überein.
[0019] Natürlich ist auch eine Kombination der Merk-
male des Ausführungsbeispieles nach den Fig. 1 und 2
mit demjenigen nach den Fig. 3 und 4 möglich. So kann
es beispielsweise zweckmäßig sein, spitze und gerun-
dete Schneidvorsprünge 7, 8, 9 innerhalb eines einzel-
nen Schneidzahnes 5 miteinander zu kombinieren. Au-

ßerdem ist es denkbar, dass innerhalb eines einzelnen
Zerspanungswerkzeuges 1 unterschiedliche Schneid-
zähne 5 beispielsweise abwechselnd mit spitzen und ge-
rundeten Schneidvorsprüngen 7, 8, 9 zum Einsatz kom-
men.

Patentansprüche

1. Zerspanungswerkzeug (1) insbesondere zum For-
matieren von Platten aus einem holzartigen Werk-
stoff, vorgesehen zum drehenden Antrieb um eine
Drehachse (2), umfassend einen Grundkörper (3),
an dessen Umfang (4) Schneidzähne (5) angeordnet
sind, wobei die Schneidzähne (5) jeweils eine Um-
fangsschneide (6) und einen bezogen auf die Dreh-
achse (2) in der axialen Richtung über den Grund-
körper (3) hervorstehenden, an die Umfangsschnei-
de (6) angrenzenden Schneidvorsprung (7) aufwei-
sen,
dadurch gekennzeichnet, dass die Schneidzähne
(5) radial innenseitig des Schneidvorsprunges (7)
mindestens einen zweiten, bevorzugt auch minde-
stens einen dritten in der axialen Richtung über den
Grundkörper (3) hervorstehenden Schneidvor-
sprung (8, 9) aufweisen.

2. Zerspanungswerkzeug nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass der radial innere
Schneidvorsprung (8, 9) gegenüber dem radial au-
ßen benachbarten Schneidvorsprung (7, 8) in der
axialen Richtung versetzt und insbesondere zurück-
versetzt angeordnet ist.

3. Zerspanungswerkzeug nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet, dass die Schneidvor-
sprünge (7, 8, 9) eines einzelnen Schneidzahnes (5)
auf einer Geraden (10) liegen, die gegenüber einer
senkrecht auf der Drehachse (2) stehenden radialen
Richtung (11) um einen Winkel (α) geneigt ist, des-
sen Betrag bevorzugt in einem Bereich von ein-
schließlich 0,5° bis einschließlich 2,0° liegt und ins-
besondere etwa 1,0° beträgt.

4. Zerspanungswerkzeug nach einem der Ansprüche
1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die
Schneidvorsprünge (7, 8, 9) axial äußere Spitzen
(12) aufweisen.

5. Zerspanungswerkzeug nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet, dass die Spitzen (12)
unsymmetrisch ausgebildet sind.

6. Zerspanungswerkzeug nach einem der Ansprüche
1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die
Schneidvorsprünge (7, 8, 9) eine Kontur mit gerun-
deter Wellenform aufweisen.
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7. Zerspanungswerkzeug nach einem der Ansprüche
1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass zwischen
dem radial äußeren Schneidvorsprung (7) und der
Umfangsschneide (6) eine Fase (13) angeordnet ist.

8. Zerspanungswerkzeug nach einem der Ansprüche
1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Um-
fangsschneide (6) in Richtung zum Schneidvor-
sprung (7) zur Drehachse (2) hin geneigt ist.
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