AT 505 759 B1 2009-04-15

(19)

osterreichisches

(100 AT 505759 B1 20

09-04-15

patentamt
(12) Patentschrift
(21) Anmeldenummer: A 1900/2007 (51) Int. CL.%: C23C 14/06
C23C 14/08
(22) Anmeldetag: 2007-11-22 C23C 14/24
(43) Veroffentlicht am: 2009-04-15
(56) Entgegenhaltungen: (73) Patentinhaber:
JP 2007-021665A JP 2007-038379A BOEHLERIT GMBH & CO.KG.
JP 2007-144555A JP 2007-290090A A-8605 KAPFENBERG (AT)
JP 2007-290091A JP 2002-126911A -
JP 2004-299023A
(54) ROTIEREND EINGESETZTES SCHNEIDWERKZEUG ZUM BEARBEITEN VON HOLZ
(57) Die Erfindung betrifft ein Schneidwerkzeug, insbe-

sondere rotierend eingesetztes Schneidwerkzeug
zum Bearbeiten von Holz, welches einen Kdérper mit
einer zumindest in Bereichen einer Oberflache des
Korpers abgeschiedenen Beschichtung aus mehre-
ren Lagen umfasst oder aus diesem beschichteten
Korper gebildet ist, wobei zur Verringerung von
Aufklebungen wahrend eines Schneideinsatzes und
zum Erreichen einer hohen Korrosionsbestandigkeit
erfindungsgemal vorgesehen ist, dass die Be-
schichtung ausgehend vom Kérper aufeinanderfol-
gend eine Lage aus Chrom, eine Lage aus Chrom-
nitrid, eine Lage aus Chromnitrid, Titannitrid, Zirco-
niumnitrid und/oder Vanadiumnitrid und schlieRlich
eine Lage aus einem Oxid, Oxynitrid oder Oxycar-
bonitrid von Chrom, Titan, Zirconium und/oder
Vanadium aufweist.
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Die Erfindung betrifft ein Schneidwerkzeug, insbesondere rotierend eingesetztes Schneidwerk-
zeug zum Bearbeiten von Holz, welches einen Kérper mit einer zumindest in Bereichen einer
Oberflache des Korpers abgeschiedenen Beschichtung aus mehreren Lagen umfasst oder aus
diesem beschichteten Korper gebildet ist.

Bei Schneidwerkzeugen fir die Holzbearbeitung besteht ein Problem darin, dass sich auf Be-
schichtungen, die einer VerschleiRfestigkeit der Schneidwerkzeuge bzw. Teilen davon dienen,
Stoffe bzw. Materialien der bearbeiteten Werkstlicke abscheiden, wobei massive Aufkiebungen
gebildet werden konnen. Solche Aufklebungen kénnen bei motorisch angetriebenen, insbeson-
dere rotierend eingesetzten Schneidwerkzeugen, z. B. Zinkenfrasern, nach kurzen Einsatz-
bzw. Schnittzeiten zu einem Abfallen der Drehzahl und letztlich zu einem Blockieren des
Schneidwerkzeuges fiihren.

Aufgabe der Erfindung ist es, ein verbessertes Schneidwerkzeug der eingangs genannten Art
anzugeben, an dem sich insbesondere bei der Bearbeitung von Werksticken aus Holz weniger
rasch Aufklebungen bilden. Dariiber hinaus soll die Beschichtung des Schneidwerkzeuges, wie
fur eine Holzbearbeitung gewunscht, korrosionsbestandig sein.

Diese Aufgabe l6st ein Schneidwerkzeug gemaR Anspruch 1. Vorteilhafte Varianten eines
erfindungsgemaRen Schneidwerkzeuges sind Gegenstand der Anspriiche 2 bis 4.

Die mit der Erfindung erzielten Vorteile sind insbesondere darin zu sehen, dass ein Schneid-
werkzeug bereitgestellt wird, an dem sich im Schneideinsatz, insbesondere bei einer spanen-
den Bearbeitung von Holz mit rotierenden Schneidwerkzeugen, blockierende Aufklebungen
aufgrund der vorgesehenen Beschichtung nicht oder deutlich langsamer bilden, wobei gleich-
zeitig eine hohe Korrosionsbestandigkeit gegeben ist. Weist die Beschichtung, wie gemal
Anspruch 1 vorgesehen, ausgehend vom Korper aufeinanderfolgend eine Lage aus Chrom,
eine Lage aus Chromnitrid, eine Lage aus Chromnitrid, Titannitrid, Zirconiumnitrid und/oder
Vanadiumnitrid und schlieBlich eine Lage aus einem Oxid, Oxynitrid oder Oxycarbonitrid von
Chrom, Titan, Zirconium und/oder Vanadium auf, so ist bei der Bearbeitung von Holz bei guter
Korrosionsbestandigkeit eine exzellente Antiadhasionswirkung der Beschichtung gegeben.

Bei dem beschichteten Korper kann es sich um einen das Schneidwerkzeug insgesamt bilden-
den Korper handeln. Die Lehre der Erfindung ist aber auch auf Teile eines Schneidwerkzeuges
wie Schneideinsatze, die am Schneidwerkzeug angebracht sind, oder andere einzelne
Schneidwerkzeugteile, anwendbar.

Weitere Merkmale, Vorteile und Wirkungen der Erfindung ergeben sich aus dem nachfolgenden
Ausfuhrungsbeispiel, anhand dessen die Erfindung weitergehend erlautert ist.

Mit einem PVD-Verfahren wurden Schneideinsatze fur Zinkenfraser, die entweder aus einem
Hartmetall oder einem Schnellarbeitsstahl gebildet waren, jeweils mit einer mehrlagigen Be-
schichtung aus, ausgehend von einem Grundkorper aus Hartmetall bzw. Schnellarbeitsstahl,
einer 0,1 ym bis 0,5 um dicken Lage aus Chrom, einer 0,5 pym bis 3,6 ym dicken Lage aus
Chromnitrid, einer 0,2 pm bis 5,0 ym dicken Lage aus Titannitrid und Chromnitrid und schlie3-
lich einer 0,2 um bis 1,5 um dicken Lage aus Chromoxynitrid versehen. Bei einer solchen Ab-
folge der Lagen steigt zum einen eine Harte innerhalb der Beschichtung im Hinblick auf eine
VerschleiRfestigkeit in vorteilhafter Weise an und ist zum anderen die Beschichtung im Bereich
des Grundkérpers relativ zah, was ein erforderliches Anschleifen von Schneiden ohne Gefahr
eines Ausbrechens von grofReren Bereichen einer Beschichtung ermdglicht. Die dullerste Lage
der Beschichtung kann aber auch aus einem weicheren Material als die darunterliegende Lage
der Beschichtung gebildet sein, ohne diese Vorteile einzubuf3en.

Zinkenfraser wurden mit so hergestellten Schneideinsatzen bestlickt und bei einer Bearbeitung
von Holz auf eine maximale Einsatzzeit bis zum Blockieren infolge einer Ausbildung massiver
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Aufklebungen getestet, wobei auch Vergleichsversuche mit bekannten Zinkenfrasern durchge-
fihrt wurden, deren Schneideinsatze mit mehrlagigen Beschichtungen mit duRersten Lagen aus
Chromnitrid ausgebildet waren. Es zeigte sich im Vergleich, dass die erfindungsgemafRen Zin-
kenfraser zumindest um 20 % bis 50 % langer eingesetzt werden konnten als die bekannten
Zinkenfraser. Mit analogen Beschichtungen, erstellt mittels PVD-Verfahrens, mit einer duflers-
ten Lage aus einem Oxid, Oxynitrid oder Oxycarbonitrid von Chrom, Titan, Zirconium und/oder
Vanadium wurden bei anderen Schneidwerkzeugen fiir die Holzbearbeitung ahnlich gute Er-
gebnisse erzielt.

Patentanspriiche:

1.

Schneidwerkzeug, insbesondere rotierend eingesetztes Schneidwerkzeug zum Bearbeiten
von Holz, welches einen Korper mit einer zumindest in Bereichen einer Oberflache des
Kérpers abgeschiedenen Beschichtung aus mehreren Lagen umfasst oder aus diesem be-
schichteten Korper gebildet ist, dadurch gekennzeichnet, dass die Beschichtung ausge-
hend vom Korper aufeinanderfolgend eine Lage aus Chrom, eine Lage aus Chromnitrid,
eine Lage aus Chromnitrid, Titannitrid, Zirconiumnitrid und/oder Vanadiumnitrid und
schlieRlich eine Lage aus einem Oxid, Oxynitrid oder Oxycarbonitrid von Chrom, Titan, Zir-
conium und/oder Vanadium aufweist.

Schneidwerkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Koérper aus einem
Hartmetall oder einem Schnellarbeitsstahl gebildet ist.

Schneidwerkzeug nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass eine Harte der
Lagen vom Korper zur freien Oberflache der Beschichtung hin zunimmt, wobei die dulRers-
te Lage optional mit einer geringeren Harte als die darunterliegende Lage ausgebildet sein
kann.

Schneidwerkzeug nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass der
beschichtete Korper ein Teil eines Zinkenfrasers oder dieser selbst ist.

Verwendung eines Schneidwerkzeuges nach einem der Anspriche 1 bis 4 zum Bearbeiten
von Werkstlicken aus Holz.

Keine Zeichnung
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