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(57) Abstract ~—

The most varied designs of tool holders are known linked by a coupling 22 L /5 /
device to a tool holder receptacle in order to define the tool holder both from r»

moving in the axial direction and from rotating. Given the many components 7 r—————7—- U
required for the coupling device, such tool holders are not only very costly but

also prone to failure. In order to achieve a quick tool exchange without having / / .

to carry out machine corrections and to obtain a large range of applications, a A ¢

tool holder (1) has a guiding part in its central area, is provided in this area / - / /

with a guide (4) and with a guiding groove (5) which cooperate with a groove y

and with a-clamping wedge (9) in the tool holder receptacle, and has at its low- 10
er end (11) a shaft (3) with a longitudinal locking portion delimited at its rear
side by a longitudinal seat. A movable clamping jaw (15) engages the longit-
udinal locking portion (13). These tool holders, when placedtogether in machining magazines, are particularly suitable for revol-
ver or CNC turning machines, as well as for milling heads.

(57) Zusammenfassung

Werkzeughalter, die iiber eine Kupplungsvorrichtung mit einer Werkzeughalteraufnahme in Verbindung stehen, um eine
Bewegung des Werkzeughalters in axialer Richtung, aber auch seine Drehbewegung festzulegen, sind in den vielfiltigsten Aus-
fihrungen bekannt. Unter Beriicksichtigung der vielen fiir die Kupplungsvorrichtung erforderlichen Bauteile sind derartige
Werkzeughalter nicht nur sehr aufwending, sondern auch storanfillig. Um gleichzeitig auch einen schnellen Werkzeugwechsel
ohne Maschinenkorrektur zu ermoglichen und ein breites Einsatzspektrum zu gewihrleisten, besitzt der Werkzeughalter (1) in sei-
nem.mittleren Bereich ein Fiihrungsteil, ist in diesem Bereich mit einer Fiihrung (4) sowie mit einer Fiihrungsnut (5) versehen, die
mit einer Nut sowie mit einem Spannkeil (9) in der Werkzeughalteraufnahme in Wirkverbindung stehen, und weist an seinem
hinteren Ende (11) einen Schaft (3) mit einer Langenarretierung (13) auf, die an ihrer hinteren Seite durch einen vertikalen Lin-
gensitz begrenzt ist, wobei in. die Lingenarretierung (13) eine verschiebbar angeordnete Spannbacke (15) eingreift. Zusammenge-
faBt in Bearbeitungsmagazinen ist der Werkzeughalter auch bei"Revolver- oder CNC-Drehmaschinen sowie auch in Friskopfen
besonders zur Anwendung geeignet.
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Werkzeughalter fiir ein Schneidwerkzeug

Die Erfindung betrifft einen Werkzeughalter fiir ein Schneid-
werkzeug, der liber eine Kupplungsvorrichtung mit einer Werk-
zeugaufnahme in Verbindung steht, derart, dapB der in eine
Offnung der Werkzeughalteraufnahme hineinragende Werkzeughalter
mit seinem Werkzeugkopf in axialer Richtung durch die Kupp-
lungsvorrichtung in seiner Bewegung arretiert ist, wobei zur
Vermeidung einer Drehbewegung der Werkzeughalter ein Fiihrungs-
teil aufweist, an dessen unterer Seite eine in axialer Richtung
verlaufende Fllhrung angeordnet ist, die mit einer gleichartigen
Nut in der Werkzeughalteraufnahme in Wirkverbindung steht, wih-
rend auf der der Fithrung gegeniiberliegenden Seite das Flihrungs-
teil eine ebenfalls in axialer Richtung verlaufende Flihrungsnut
aufweist.

Werkzeughalter, die ilber eine Kupplungsvorrichtung mit einer
Werkzeughalteraufnahme in Verbindung stehen, sind in den viel-
fdltigsten Ausfilhrungen bekannt. Unabhéngig davon, wie nun
diese Werkzeughalter ausgebildet sind bzw. wie die Kupplung der
Werkzeughalter mit der zugeh®rigen Werkzeughalteraufnahme er-
folgt, haftet ihnen immer wieder der Nachteil an, dap sie sehr
aufwendig sind, um eine Festlegung des Werkzeughalters in axia-
ler Richtung zu gewdhrleisten bzw. um eine Drehbewegung des
Werkzeughalters innerhalb der Werkzeughalteraufnahme zu vermei-
den. So geht beispielsweise aus der DE-PS 2 760 399, B23B,
29/24 eine Spannvorrichtung zum Einspannen eines Schneidwerk-
zeuges hervor, bei der zwecks Festlegung des Werkzeughalters im
Werkzeugtridger gegen eine Drehbewegung sowie eine Axialbewegung
als Sperrglieder Verriegelungskugeln zur Anwendung kommen, die
in Ausnehmungen beweglich sind und durch eine zentrale Druck-
kugel als Kurvenk®rper unter Steuerung durch ein in dem Werk-
2zeugtrédger verschiebbar angeordnetes Stellglied in eine Verrie-
gelungsstellung gebracht werden, in der sie gegen Anschlag-
schultern gedriickt werden. Das Stellglied ist dabei durch eine
Feder in die Verriegelungsstellung und durch eine am Werkzeug-
trdger angebrachte Gegendruckvorrichtung in die Entriegelungs-
stellung verschiebbar. Neben dem beachtlichen Aufwand zu seiner
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Herstellung besitzt diese Spannvorrichtung aber auch den Nach-

teil, dap sie bei Verwendung iiber einen gréferen Zeitraum unter
Beriicksichtigung der zur Anwendung kommenden Kugeln auch rela- g
tiv stéranfdllig ist.

Nicht anders verh&lt es sich bei der Kupplung zur Verbindung
des Werkzeugkopfes mit dem Werkzeughalter an Werkzeugmaschinen
nach der EP-Anmeldung 0 247 410, B23B, 29/04. Hierbei ragt der
Werkzeugkopf iiber einen Aufnahmezapfen in eine Aufnahmebohrung
des Werkzeughalters herein. Axial zum Aufnahmezapfen ist eine
Spindel vorgesehen, die mit ihrem Gewinde mit dem Innengewinde
einer ebenfalls im Werkzeugkopf gelagerten Mutter zusammen-
wirkt, die eine Schneckenverzahnung besitzt, die nun wieder mit
einer ebenfalls im Werkzeugkopf gelagerten Schnecke zusammen-
wirkt, die senkrecht zur Spindel angeordnet ist. Da diese
Schnecke aus dem Werkzeugkopf herausragt, kann sie mit Hilfe
eines Schliissels gedreht werden, so dap bei einer Rechtsdrehung
der Schnecke sich die Spindel nach links verschiebt. Das aber
bedeutet, dap liber schridge Gleitflichen des Kopfes der Spindel
in einem Raum in der Aufnahmebohrung des Werkzeughalters gela-
gerte und entsprechend geformte Gleitsteine in eine entspre-
chende Ausnehmung der Aufnahmebohrung des Werkzeughalters ge-
schoben werden, wodurch die Verriegelung des Werkzeugkopfes im
Werkzeughalter und damit eine kraftschliissige Verbindung des
axialen Anlagebundes des Werkzeugkopfes mit der entsprechenden
Gegenfldche des Werkzeughalters erfolgt. In diesem Zusammenhang
soll aber auch die EP-Anmeldung 'O 178 417, B23B, 29/04 genannt
werden, die ein teilbares Werkzeug fiir die spanabhebende Bear-
beitung zum Gegenstand hat und bei der der die Werkzeugschneide
tragende Werkzeugkopf liber einen Fiihrungsbolzen ebenfalls in
eine Aufnahmebohrung des Werkzeughalters hereinragt und der
Werkzeugkopf mit dem Werkzeughalter mittels einer Kupplungsvor-
richtuné gekoppelt ist. Auch bei diesem geteilten Werkzeug wird
im wesentlichen analog der Kupplung nach der EP-Anmeldung 0 247 *
410 verfahren, lediglich mit dem Unterschied, dap hier eine
Verriegelung des Werkzeugkopfes im Werkzeughalter durch einen
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drehbar gelagerten Spannkdrper erreicht wird, der mit einer
Umfangs-Rampenfldche versehen ist, die in die Bewegungsbahn

der Spannfldche am Fiihrungsbolzen hineingedreht wird und die
dabei den Werkzeugkopf am Werkzeughalter festspannt. Es handelt
sich also bei beiden Werkzeughaltern und damit auch bei den zur
Anwendung kommenden Kupplungsvorrichtungen ebenfalls um sehr
aufwendige Vorrichtungen, die ebenfalls bei léngerer Verwendung
bedingt durch die drehbaren Bauteile zur Stdranfilligkeit
neigen.

Durch das DE-GM 8 605 098.2, B23B, 29/00 ist ein Werkzeughalter
bekannt, der aus einem Werkzeugschaft und aus einem Werkzeug-
kopf besteht, die mittels einer Kupplung miteinander verbunden
sind. Dabei besteht die Kupplung aus einer mit dem Werkzeugkopf
18sbar verbindbaren, einstellbaren Halteeinrichtung und aus
miteinander in Eingriff bringbaren, stirnseitigen Profilflichen
am Werkzeugkopf und am Werkzeugschaft. Die Halteeinrichtung be-
sitzt einen druckfederbelasteten Zuganker, der durch einen
Exzenter in den Werkzeugschaft koaxial zu dessen Lingsachse
verschiebbar ist und weist ferner an einem der Druckfeder abge-
wandten Endabschnitt ein Halteglied auf, das in den Werkzeug-
kopf ldsbar eingeschoben ist. Hinsichtlich der Prizision der
fUr die Haltevorrichtung dieses Werkzeughalters erforderlichen
Bauteile ergeben sich zwar gegeniiber anderen bekannten Kupp-
lungsvorrichtungen keine hohen Anforderungen mehr, trotzdem ist
auch bei diesem bekannten Werkzeughalter der Aufwand fiir die
Kupplung zwischen Werkzeugschaft und Werkzeugkopf immer noch
unter Berilicksichtigung der vielen benStigten Bauteile sehr
grof, und es kommt hinzu, dap auch bei diesem Werkzeughalter
die Stéranfdlligkeit nicht im erforderlichen Umfang vermieden
wird.

Es ist ﬁeiterhin durch das DE-G 89 02 529.06 ein Innendreh-
meifel mit einem Klemmhalter, einem Hakenwerkzeug, das einen
Schaft hat, der an seinem hakenférmig abgebogenen Ende mit
einer Schneide versehen ist sowie einer Aufnahmeaussparung im
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Klemmhalter, die fiir die Aufnahme des Schaftes des Hakenwerk-
zeuges vorgesehen ist, und einer Klemmschraube, mittels deren
der Schaft des Hakenwerkzeuges in der Aufnahmeaussparung des
Klemmhalters festklemmbar ist, bekannt, wobei die Aufnahmeaus-
sparung an einer Seite eine Erweiterung mit einander zugekehr-
ten Winden aufweist, die Spannfldchen bilden, die von der
Langsachse der Aufnahmeaussparung radial nach aupen konver-
gieren und der Schaft des Hakenwerkzeuges fiir den Eingriff in
die Erweiterung der Aufnahmeaussparung mit einem vorspringenden
Bart versehen ist, der radial nach aufen konvergierende Anlage-
fl&chen fir die Anlage an den Spannfldchen der Erweiterung auf-
weist sowie die Klemmschraube im wesentlichen diametral gegen-
tber der gegebenenfalls gedachten Schnittlinie der beiden
Spannflidchen angeordnet ist.

Bei dieser L&sung wird der Innendrehmeipel in dem Klemmhalter
durch die nach aupen konvergierenden Spannflichen formschliissig
gefilhrt, wobei die Klemmschraube die Teile durch seitlichen

- Druck kraftschllissig miteinander verbindet. Eine Fixierung des
Innendrehmeifels in Lingsrichtung wird ledidﬁich durch die An-
lage an einen Anschlag sowie den seitlichen Andruck erreicht.
Hierdurch ist der Innendrehmeifiel zwar gegen ein Verdrehen ge-
sichert, jedoch eine genaue Lagefixierung insbesondere in
Lidngsrichtung ist nicht m&glich.

Dieses trifft auch fiir ein Stechwerkzeug entsprechend DE-P 32
19 150 mit selbstklemmendem Schneideinsatz zu. Bei dieser be-
kannten L8sung ist das Stechwerkzeug gegen Verdrehen durch
prismatische Klemmflichen gesichert. Diese werden ebenfalls
anndhernd punktférmig iiber eine Klemmbacke kraftschliissig
fixiert. In Lidngsrichtung liegt das Stechwerkzeug an einem Ein-
schubbegrenzungsanschlag an. Eine Fixierung in L&ngsrichtung
erfolgt dabei nicht. Hierdurch ist ebenfalls eine genaue Lage-
fixierung nicht méglich.

Das lagegerechte Einspannen von mehreren Schneidwerkzeugen, das
heift eine Einstellung der Schneidwerkzeuge, insbesondere von
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Drehwerkzeugen in Ldngs- und Querrichtung, in einem CNC-Dreh-
automaten oder einer Revolverdrehmaschine ist mit den bekannten
Werkzeughaltern sehr aufwendig. Damit ergeben sich bei der Aus-
wechslung von Werkzeugen stindig lingere Maschinenausfallzei-
ten. Diese wirken sich bei der Fertigung von Kleinserien auf
derartige Maschinen nachteilig aus.

Dieses trifft aber auch flir Frisképfe zu, die mehrere Schneid-
képfe aufweisen.

Hierbei ist es bekannt, dap bei festen Plattensitzen bei Ver-
schleif der gesamte Friskopf regeneriert werden mupf. Dieses ist
ebenfalls mit einem hohen Arbeitsaufwand und Maschinenausfall-
zeiten und damit Kosten verbunden. Bei der Montage eines der-
artig regenerierten Friskopfes ist es erforderlich, die Werk-
zeugmaschine neu einzurichten.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, einen Werkzeughalter
fiir ein Schneidwerkzeug, der {iber eine Kupplungsvorrichtung mit
einer Werkzeughalteraufnahme in Verbindung steht, derart, dap
der in eine Offnung der Werkzeughalteraufnahme hineinragende
Werkzeughalter mit seinem Werkzeugkopf in axialer Richtung
durch die Kupplungsvorrichtung in seiner Bewegung arretiert
ist, wobei zur Vermeidung einer Drehbewegung der Werkzeughalter
ein Flhrungsteil aufweist, an dessen unterer Seite eine in
axialer Richtung verlaufende Fihrung angeordnet ist, die mit
einer gleichartigen Nut in der Werkzeughalteraufnahme in Wirk-
verbindung steht, wihrend auf der der Filhrung gegenilberliegen-
den Seite das Fithrungsteil eine ebenfalls in axialer Richtung
verlaufende Fillhrungsnut aufweist, zu schaffen, der, in eine
Offnung der Werkzeughalteraufnahme hineinragend, so auszubilden
ist, dap im wesentlichen durch seine Gestaltung selbst mit ge-
ringstem Aufwand und bei Vermeidung einer Stéranfdlligkeit so-
wohl seine Bewegung in axialer Richtung als auch seine Drehbe-
wegung festgelegt wird, wobei, gleichzeitig nicht nur ein
schneller Werkzeugwgchsel ohne Maschinenkorrektur zu ermégli-
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chen, sondern auch ein breites Einsatzspektrum zu gewdhrleisten
ist.

Erfindungsgemdf wird die Aufgabe dadurch geldst, daf das Fiih-
rungsteil im mittleren Abschnitt des Werkzeughalters angeordnet
ist und in die Fithrungsnut ein in der Werkzeughalteraufnahme in
Richtung der Fiihrungsnut verschiebbar angeordneter Spannkeil
eingreift und dap der hintere Abschnitt des Werkzeughalters als
ein Schaft ausgebildet ist, an dem eine Lingenarretierung ange-
ordnet ist, deren hintere Fldche einen vertikalen Li&ngensitz
bildet, wobei die zum Einsatz kommende Schneidenkante des Werk-
zeugkopfes zu dem Liéngensitz in einem vorbestimmten L&ngenab-
stand angeordnet ist und in die Lingenarretierung eine in der
Werkzeughalteraufnahme vertikal zur Lingsachse des Werkzeug-
halters verschiebbar angeordnete, feststellbare, biindig an dem
Ldngensitz anliegende Spannbacke eingreift, wobei wihrend des
Spannvorganges die Spannbacke vor dem Spannkeil den Werkzeug-
halter in seiner Lage fixiert.

Wdhrend bei dem erfindungsgem#p ausgebildeten Werkzeughalter
eine Drehbewegung des Werkzeughalters innerhalb der Werkzeug-
halteraufnahme bereits durch die in Lingsrichtung verlaufende
Fiihrung im Zusammenwirken mit der Nut, in der Werkzeughalter-
aufnahme vermieden wird sowie durch den Spannkeil im Zusammen-
wirken mit der Fiihrungsnut in dem Filhrungsteil, wird eine wei-
tere Sicherheit hinsichtlich der Vermeidung einer Drehbewegqung
des Werkzeughalters dadurch erreicht, indem das Fithrungsteil
einen rechteckfdrmigen Querschnitt besitzt. Dann besitzt die
Offnung innerhalb der Werkzeughalteraufnahme selbstverst#ndlich
auch einen rechteckférmigen Querschnitt.

In einer bevorzugten Ausfiihrungsform ist die L&ngenarretierung
als eine Ausdrehung im Schaft ausgebildet, deren vordere Seite
konusférmig ist und deren hintere Seite durch den vertikalen
Ldngssitz gebildet ist.

Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung sind mehrere Werk-
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zeughalter mit den zugehdrigen Spannkeilen mit den Spannbacken,
durch die nun wieder im Zusammenwirken mit der konusférmigen
Ausdrehung im Schaft des Werkzeughalters seine Bewegung in
axialer Richtung festgelegt wird, in einem Bearbeitungsmagazin
Zusammengefaft, das liber eine Spannstelle mit einem Maschinen-
kopf verbunden ist. Erfolgt eine derartige Zusammenfassung zu
einem Bearbeitungsmagazin, so ergeben sich erhebliche Vorteile,
insbesondere dann, wenn das Bearbeitungsmagazin Bestandteil
einer Revolverdrehmaschine oder eines CNC-Drehautomaten ist.
Dabei ist davon auszugehen, dap der erfindungsgemipe Werkzeug-
halter ohnehin einen schnellen Werkzeugwechsel ermsglicht, und
zwar ohne jede Maschinenkorrektur. Das bedeutet bei der Zusam-
menfassung mehrerer Werkzeughalter zu einem Bearbeitungs-
magazin, dap bereits bei einfachen Drehmaschinen erweiterte
Bearbeitungsprogramme durchgefilhrt werden kdnnen, wobei sich
gleichzeitig die Zeiten flir einen Werkzeugwechsel und ein Pro-
grammieren dieser Drehmaschinen verringern.

Andererseits kénnen aber auch Bearbeitungen der Werkstiicke er-
weitert und auch beschleunigt werden. Dabei k&nnen Profilwerk-
Zeuge und auch Sonderformen in das aus mehreren erfindungs-
gemdf ausgebildeten Werkzeughaltern bestehende Bearbeitungs-
magazin mit einbezogen werden. Werden mehrere Werkzeughalter zu
einem Bearbeitungsmagazin zusammengefaBt, so ist es zur Erzie-
lung der dadurch erreichten Vorteile vorteilhaft, dap der seit-
liche Abstand zwischen der zum Einsatz kommenden Schneidenkante
des Werkzeugkopfes und der in Lingsrichtung verlaufenden Achse
entlang der Schaftmitte jedes Werkzeughalters konstant ist und
daf der Abstand zwischen der Achse eines jeden Werkzeughalters
sowie einem Referenzpunkt konstant ist.

Eine weitere bevorzugte Ausbildung der Erfindung besteht darin,
daf mehrere Werkzeughalter mit den zugehdrigen Spannkeilen und
Spannbacken in einem Fr&skopf angeordnet sind. Dabei k&nnen die
Werkzeughalter in dem Fréskopf in mehreren unabhdngig vonein-
ander spannenden Spannstellen gruppenweise zusammengefapt sein.
Hierdurch wird das Auswechseln der Schneidwerkzeuge verein-
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facht, da nur die Spannstelle gel®st wird, in deren Bereich die
Auswechslung erfolgt.

Um eine optimale Zerspanungsleistung zu erreichen, ist es
zweckmdBig, dap die Werkzeughalter durch die Spannkeile ent-
gegen der Frdsrichtung gespannt sind, wobei der Friskopf den
Werkzeugkopf von der hinteren Seite stiitzende Halterungen auf-
weist. Damit ist eine Schwerzerspanung méglich.

Das Auswechseln einzelner Werkzeuge kann an der Werkzeugma-
schine erfolgen, ohne dap eine Beeintrichtigung der Rundlauf-
konstante des Frdskopfes erfolgt. In bevorzugter Weise ist der
Werkzeugkopf mit Schneidplatten versehen.

Schlieflich kann bei den erfindungsgemip ausgebildeten Werk-
zeughaltern unabh&ngig davon, ob eine Zusammenfassung mehrerer
Werkzeughalter in ein Bearbeitungsmagazin oder einen Friskopf
erfolgt oder nicht, dieser durch die Spannbacken sowie den
Spannkeil hydraulisch bzw. pneumatisch spannbar sein, was sich
nicht nur glinstig auf einen schnellen Werkzeugwechsel auswirkt,
sondern auch auf eine kraftschliissige Verbindung zwischen der
Spannbacke und der Lidngenarretierung, also auf die Festlegung
des Werkzeughalters in axialer Richtung und somit auf eine ge-
naue Einstellung des Werkzeuges an dem Werkzeugkopf.

Die Erfindung soll nachstehend an einem Ausfiihrungsbeispiel
ndher erléutert werden. In den zugehdrigen Zeichnungen zeigen:

Fig. 1 eine Vorderansicht eines Werkzeughalters mit einem
Schneidwerkzeug,

Fig. 2 den Schnitt A-A des Werkzeughalters nach Fig. 1,

Fig. 3 die Draufsicht auf einen Werkzeughalter mit einem Innen-
drehmeiBel,

Fig. 4 einen Schnitt des Werkzeughalters nach Fig. 1 in Hdhe
des Spannkeiles nach Einflihrung in die Offnung einer
Werkzeughalteraufnahme,

ERSATZBLATT



WO 93/17821 PCT/DE93/00206

Fig. 5 einen Ausschnitt eines Bearbeitungsmagazins, in dem
mehrere Werkzeughalter nach Fig. 1 zusammengefapt sind
in schematischer Darstellung,

Fig. 6 eine Draufsicht auf einen Fr&iskopf mit mehreren Werk-
zeughaltern nach Fig. 1 in teilweiser und schematischer
Darstellung,

Fig. 7 eine Draufsicht auf Werkzeughalter nach Fig. 1 mit als
Drehmeipel ausgebildeten Werkzeugkodpfen.

Wie die Fig. 1 und 2 zeigen, besitzt der Werkzeughalter 1 in
seinem mittleren Abschnitt einen rechteckférmigen Querschnitt,
der in Ldngsrichtung des Werkzeughalters 1 verliuft. Dabei ist
der rechteckférmige Querschnitt in Form eines Vierkantes 2 an
den Schaft 3 des Werkzeughalters 1 angearbeitet. Es besteht
aber auch die Mdglichkeit, ein Vieleck vorzusehen. Wihrend der
Vierkant 2 des Werkzeughalters 1 auf seiner unteren Seite mit
einer in axialer Richtung verlaufenden Fihrung 4 versehen ist,
besitzt er auf seiner oberen Seite eine ebenfalls in ‘axialer
Richtung verlaufende Filhrungsnut 5. Die Fihrung 4 wird, wie
Fig. 4 zeigt, von einer Nut 6, die eine Offnung 7 zur Aufnahme
des Werkzeughalters 1 innerhalb einer Werkzeughalteraufnahme 8
angeordnet ist, aufgenommen. In die Fiihrungsnut 5 greift ein in
der Werkzeughalteraufnahme 8 verschiebbar angeordneter Spann-
keil 9 ein, der nach dem Erreichen der Endstellung des Werk-
zeughalters 1 innerhalb der Offnung 7 der Werkzeughalter-
aufnahme 8 den Werkzeughalter 1 gegen Drehung fixiert, wozu
auch die Flihrung 4 im Zusammenwirken mit der Nut 6 innerhalb
der Offnung 7 der Werkzeughalteraufnahme 8 dient. Dabei kann
die Fihrung 4 aus mehreren Teilen bestehen. Es ist auch még-
lich, dap an der oberen Seite des Filhrungsteiles 2 die Fiih-
rungsnut 5 in der Mitte verlduft, wdhrend an der unteren Seite
in nicht dargestellter Weise zwei Filhrungen 4 zu beiden Seiten
angeordnet sind, so dap diese gemeinsam eine besonders sichere
Filhrung bilden. An seinem hinteren Ende weist der Werkzeughal-
ter 1 einen Schaft 3 auf, der mit einer L&ngenarretierung 13
versehen ist, in die eine in Fig.l angedeutete, in der Werk-
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zeughalteraufnahme 8 verschiebbar angeordnete, feststellbare
Spannbacke 15 eingreift. Die Ldngenarretierung 13 ist in Fig. 1
als eine Ausdrehung in dem Schaft 3 dargestellt, wobei deren
vordere Seite konusférmig und deren hintere Seite vertikal
ausgebildet ist. Diese hintere Seite bildet dabei einen L&ngen-
sitz 14. Die Spannbacke 15 besitzt die Form der Ausdrehung, so
daB durch Anlage ihrer hinteren vertikal ausgebildeten Seite an
den vertikalen Liéngensitz 14 des Werkzeughalters 1, dieser in
Ldngsrichtung in der Werkzeughalteraufnahme 8 fixiert ist. Von
dem Lingensitz 14 aus wird der L&ngenabstand a bis zu der zum
Einsatz kommenden Schneidenkante des Werkzeugkopfes 10 be-
stimmt.

An dem vorderen Ende des Werkzeughalters 1 ist der Werkzeugkopf
10 angeordnet. An diesem ist die Werkzeugschneide angeordnet,
wobei diese in eine bevorzugte Ausfiihrungsform als eine
Schneidplatte 11 in Form einer auswechselbaren Wendeplatte aus-
gebildet ist. Um eine Beschidigung des Werkzeugkopfes 10 zu
vermeiden, ist unter der Schneidplatte 11 eine Grundplatte 12
vorgesehen, auf der diese aufliegt. Die Form der Schneidplatte
11 ist entsprechend dem Einsatzzweck unterschiedlich.

In Fig. 3 sowie in Fig. 7 a - f sind unterschiedliche Schnei-
denformen dargestellt, wobei der Einsatz nicht auf diese be-
grenzt ist. Es ist auch der Einsatz kreisf&rmiger Schneid-
platten 11 und anderer Formen m&églich.

Der Werkzeughalter 1 ist vorzugswéise einstlickig ausgebildet,
wodurch eine besonders hohe Festigkeit desselben erreicht wird.
Dabei kann das Filhrungsteil 2 quadratisch ausgebildet und in
den im Einsatz befindlichen Grbfen von 16; 20; 25; 30 mm gefer-
tigt sein.

In Fig. 3 ist ein Werkzeughalter 1 dargestellt, dessen Werk-

zeugkopf 10 als ein Drehmeifel flir die Innenbearbeitung von
Werkstilicken ausgebildet ist. Hierbei ist die Einhaltung des
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Liangenabstandes a von besonderer Bedeutung. Damit ist ein lage-
gerechtes Einspannen desselben bei einertAuswechslung gew&dhr-
leistet.

In Fig. 4 ist, wie bereits beschrieben, die Anordnung des Werk-
zeughalters 2 in einer Werkzeughalteraufnahme 8 dargestellt.
Dabei wird die Sitzgenauigkeit des Werkzeughalters 1 in der
Werkzeughalteraufnahme 8 wesentlich durch die Pafgenauigkeit
der einzelnen Elemente bestimmt. Aufgrund der einfachen geome-
trischen Formen ist es m&glich, die Teile mit hoher Papgenauig-
keit herzustellen. Die Arretierung erfolgt in an sich bekannter
Weise durch den Spannkeil 9.

Aus Fig. 5 ist ersichtlich, dap die Werkzeughalter 1 gemip Fig.
1 und 2 in einem Bearbeitungsmagazin 16 zusammengefapt sind.
Dieses Bearbeitungsmagazin 16 kann Bestandteil eines Maschinen-
kopfes 18 in Form eines Revolverkopfes sein und in Revolver-
drehmaschinen, aber auch in Drehautomaten mit CNC-Steuerung
eingesetzt werden. Hierbei kommen mehrere Werkzeughalter 1 zur
Anwendung. Das bedeutet, dap zur Festsetzung einer Drehbewegung
der Werkzeughalter 1 jedem Werkzeughalter 1 ein im Bearbei-
tungsmagazin 16 verschiebbar angeordneter Spannkeil 9 zugeord-
net ist. Analog ist jedem Werkzeughalter 1 aber auch eine im
Bearbeitungsmagazin 16 verschiebbar angeordnete, festStellbare,
blindig an der Lingenarretierung 13 (Fig. 1) anliegende Spann-
backe 15 zugeordnet, durch die {iber den vertikalen hinteren
Liangensitz 14 eine exakte Festlegung der Werkzeughalter 1 in
axialer Richtung erfolgt. Dabei kﬁhnen die Spannbacken 15 so-
wohl hydraulisch als auch pneumatisch spannbar sein. tUber die
Spannstelle 17 ist das Bearbeitungsmagazin 16 in an sich be-
kannter Weise mit dem Maschinenkopf 18 der entsprechenden Dreh-
maschine, wie CNC-Drehautomaten, verbunden.

Die Einspannung ist schematisch durch Pfeile in Fig. 5 gekenn-
zeichnet.
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In Fig. 6 ist die Anordnung von mehreren Werkzeughaltern 1 in
einem Frédskopf 21 schematisch dargestellt. Der Frédskopf 21 ist
in an sich bekannter Weise {iber einen Aufnahmekegel 23 in einer
Werkzeugmaschine einspannbar. Die Werkzeughalter 1 sind am Um-
fang des Fridskopfes 21 so angeordnet, dap der Werkzeugkopf 10
mit der Schneidplatte 11 fest abgestiitzt ist. Hierzu kann auf
der Riickseite des Werkzeughalters 1 eine Halterung 22 vorge-
sehen sein, die eine sichere Auflage gewdhrleistet.

Durch den erfindungsgemdpen Werkzeughalter 1 ist es méglich,
die Werkzeugschneide des Werkzeugkopfes 10 in einen vorbe-
stimmten L&ngenabstand a vom Léngensitz 14 anzuordnen. Damit
ist seine Lage in axialer Richtung im Friskopf 21 fixiert, so
dap auch bei Auswechslung einzelner Schneidwerkzeuge die Rund-
laufkonstante des Friskopfes 21 erhalten bleibt. Der Werkzeug-
kopf 10 ist ebenfalls, wie in Fig. 1 dargestellt, mit einer
Schneidplatte 11 und einer darunter angeordneten Grundplatte 12
versehen, wobei die Schneidplatten 11 die fiir Frisképfe 21
typischen Formen aufweisen. Die Einspannung erfolgt ebenfalls
liber Spannkeile 9 sowie Spannbacken 15. Dabei ist es in nicht
dargestellter Weise m&glich, die Werkzeughalter 1 in mehreren
voneinander unabhiéngigen Spannstellen zusammenzufassen. Damit
ist es m8glich, an der Werkzeugmaschine einzelne Schneidwerk-
zeuge auszuwechseln, ohne dap andere unbeabsichtigt aus ihrer
Werkzeughalteraufnahme fallen. In Fig. 6 sind mehrere Werkzeug-
halter 1, die in einem Bearbeitungsmagazin 16 (Fig. 5) zum Ein-
satz kommen k&énnen, dargestellt.

Es sind weiterhin Werkzeugkdpfe 10 mit unterschiedlichen
Schneidenausbildungen dabei gezeigt. Die Werkzeugk®pfe 10 sind

als rechtsschneidende Drehmeipel dargestellt. Es zeigen hierbei
die

- Fig. 7a einen Spitzdrehmeipel

- Fig. 7b einen Plandrehmeipel

- Fig. 7c einen Gewindestahl

- Fig. 7d einen Schrupp- oder Schlichtmeipel
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- Fig. 7e einen Stichmeipel
- Fig. 7f einen Seitendrehmeifel.

Diese Schneidwerkzeuge sind eine Auswahl, wobei diese noch er-
weitert werden kann.

Es sind natiirlich auch andere Schneidwerkzeuge, wie links-
schneidende Drehmeipel oder auch Innendrehmeipel (Fig. 3), und
auch Schneidwerkzeuge fiir Fridskoépfe mdglich.

Bei dem Einsatz, insbesondere von rechts- oder linksschneiden-
den DrehmeiBeln, ist neben der Einhaltung eines vorbestimmten
Ldngenabstandes a die Einhaltung eines vorbestimmten seitlichen
Abstandes zu einem Referenzpunkt 20 in der Werkzeugmaschine er-
forderlich. Dieses trifft besonders bei dem Einsatz in Bearbei-
tungsmagazinen 16 (Fig. 5) zu.

Um dieses 2zu erreichen, ist es erfindungsgemdf erforderlich,
.Gap der seitliche Abstand b zwischen der zum Einsatz kommenden
Schneidenkante des Werkzeugkopfes 10 und der in Ldngsrichtung
verlaufenden Achse 19 entlang der Schaftmitte jedes Werkzeug-
halters 1 konstant ist, wobei der seitliche Abstand ¢ zwischen
der Achse 19 eines jeden Werkzeughalters sowie dem Referenz-
punkt 20 ebenfalls konstant ist.

In Fig. 7 ist dargestellt, dap dieses bei den erfindungsgeméfen
Werkzeughaltern 1 mit unterschiedlichen Werkzeugktpfen 10 mbg-
lich ist.

Hierdurch wird in einfacher Weise ein lagegerechtes Einspannen
des Schneidwerkzeuges ohne Maschinenkorrektur méglich.
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Patentanspriiche

1.

Werkzeughalter fiir ein Schneidwerkzeug, der ilber eine Kupp-
lungsvorrichtung mit einer Werkzeughalteraufnahme in Verbin-
dung steht, derart, dap der in eine Offnung der Werkzeug-
halteraufnahme hineinragende Werkzeughalter mit seinem Werk-
zeugkopf in axialer Richtung durch die Kupplungsvorrichtung
in seiner Bewegung arretiert ist, wobei zur Vermeidung einer
Drehbewegung der Werkzeughalter ein Flihrungsteil aufweist,
an dessen unterer Seite eine in axialer Richtung verlaufende
Filhrung angeordnet ist, die mit einer gleichartigen Nut in
der Werkzeughalteraufnahme in Wirkverbindung steht, wihrend
auf der der Flihrung gegenilberliegenden Seite das Flihrungs-
teil eine ebenfalls in axialer Richtung verlaufende Fiih-
rungsnut aufweist, dadurch gekennzeichnet, dap das Fithrungs-
teil (2) im mittleren Abschnitt des Werkzeughalters (1) an-
geordnet ist und in die Filhrungsnut (5) ein in der Werkzeug-
halteraufnahme (8) in Richtung der Fihrungsnut (5) ver-
schiebbar angeordneter Spannkeil (9) eingreift und dap der
hintere Abschnitt des Werkzeughalters (1) als ein Schaft (3)
ausgebildet ist, an dem eine Lé&ngenarretierung (13) ange-
ordnet ist, deren hintere Fliche einen vertikalen Lingensitz
(14) bildet, wobei die zum Einsatz kommende Schneidenkante
des Werkzeugkopfes (10) zu dem Ldngensitz (14) in einem vor-
bestimmten Lingenabstand (a) angeordnet ist und in die Lin-
genarretierung (13) eine in der Werkzeughalteraufnahme (8)
vertikal zur Léngsachse des Werkzeughalters (1) verschiebbar
angeordnete, feststellbare, biindig an dem Lingensitz (14)
anliegende Spannbacke (15) eingreift, wobei wdhrend des
Spannvorganges die Spannbacke (15) vor dem Spannkeil (9) den
Werkzeughalter (1) in seiner Lage fixiert.

Werkzeughalter nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dap

das Fiihrungsteil (2) einen rechteckférmigen Querschnitt be-
sitzt.
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. Werkzeughalter nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dap

die Lingenarretierung (13) als eine Ausdrehung im Schaft (3)
ausgebildet ist, deren vordere Seite konusférmig ist und '
deren hintere Seite durch den vertikalen Lédngensitz (14) ge-
bildet ist.

. Werkzeughalter nach Anspruch 1 bis 3, dadurch gekennzeich-

net, dap mehrere Werkzeughalter (1) mit den zugeh&rigen
Spannkeilen (9) und Spannbacken (15) in einem Bearbeitungs-
magazin (16) zusammengefaBt sind, das liber eine Spannstelle
(17) mit einem Maschinenkopf (18) verbunden ist.

Werkzeughalter nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dap
das Bearbeitungsmagazin (16) Bestandteil einer Revolverdreh
maschine oder eines CNC-Drehautomaten ist.

Werkzeughalter nach Anspruch 4 und 5, dadurch gekennzeich-
net, dép der seitliche Abstand (b) zwischen der zum Einsatz
kommenden Schneidenkante des Werkzeugkopfes (10) und der in
Léngsrichtung verlaufenden Achse (19) entlang der Schaft-
mitte jedes Werkzeughalters (1) konstant ist.

Werkzeughalter nach Anspruch 4 bis 6, dadurch gekennzeich-
net, dap der Abstand (c) zwischen der Achse (19) eines jeden

Werkzeughalters (1) sowie einem Referenzpunkt (20) konstant
ist.

Werkzeughalter nach Anspruch 1 bis 3, dadurch gekennzeich-
net, dap mehrere Werkzeughalter (1) mit den zugeh&rigen
Spannkeilen (9) und Spannbacken (15) in einem Fr&skopf (21)
angeordnet sind.

Werkzeughalter nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dap
die Werkzeughalter (1) in dem Fridskopf (21) in mehreren un-
abhiingig voneinander spannenden Spannstellen gruppenweise
zusammengefapt sind. '
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Werkzeughalter nach Anspruch 8 und 9, dadurch gekennzeich-
net, dap die Werkzeughalter (1) durch die Spannkeile (9)
entgegen der Frésrichtung gespannt sind, wobei der Frédskopf
(21) den Werkzeugkopf (10) von der hinteren Seite stiitzende
Halterungen (22) aufweist.

Werkzeughalter nach Anspruch 1 bis 10, dadurch gekennzeich-
net, dap der Werkzeugkopf (10) eine Schneidplatte (11) auf-
weist.

Werkzeughalter nach Anspruch 1 bis 11, dadurch gekennzeich-
net, dap der Werkzeughalter (1) {iber den Spannkeil (9) so-
wie die Spannbacken (15) hydraulisch bzw. pneumatisch
spannbar ist.
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