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Dieses Spannfutter sieht eine an ihrem freien Ende offene
Hulsenpartie (4) aus bevorzugt elektrisch leitendem Werk- !
stoff, die eine Werkzeugaufnahme (5) zum reibschliissigen

Festsetzen des Werkzeugschafts im Presssitz durch Ein- L=
schrumpfen ausbildet, vor. [ ‘
Das Spannfutter ist dadurch gekennzeichnet, dass die Hul- [

|
L1

senpartie (4) - vorzugsweise jedenfalls lber die gesamte

axiale Lange der Werkzeugaufnahme (5) hinweg - aus /‘ \ )
einer Innenhlilse (7) besteht und einer diese im betriebsbe- 2
*

reiten Zustand aufnehmenden, spielfrei mit ihr gefugten
AuRenhulse (8), die vorzugweise ebenfalls aus einem elekt-
risch leitenden Werkstoff besteht. 3
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft Spannfutter nach dem
Oberbegriff der unabhangigen Anspriiche, deren
besondere Verwendung und ein damit gebildetes
Spannfuttersystem, jeweils nach dem Oberbegriff
der entsprechenden Hauptanspriche.

TECHNISCHER HINTERGRUND

[0002] Spannfutter in Gestalt von Schrumpffuttern
sind in der Praxis sehr bewahrt, weil sie mit geringem
Aufwand sehr hohe Haltekrafte aufbringen kénnen.
AuBerdem bieten sie die Moglichkeit, das einge-
spannte Werkzeug mit einer hohen Biegesteifigkeit
zu halten, so dass es exakt gefiihrt wird und beim
Zerspanvorgang eine hochgenaue Geometrie am
Werkstlick erzeugt. Gleichzeitig spannen sie aber
den Werkzeugschaft oft sehr starr bzw. hart ein,
wodurch die Schwingungsproblematik an Bedeutung
gewinnt.

[0003] Die Qualitat der Einspannung eines Schaft-
werkzeugs ist von grofer Bedeutung fiur die mit
dem Werkzeug zu erreichende Bearbeitungsqualitat
und nicht selten auch fir die Werkzeugstandzeit.

[0004] Dies gilt umso mehr fir die Hochgeschwin-
digkeitszerspanung von Metallen, insbesondere mit
einer Schnittgeschwindigkeit von mehr als 800
m/min oder gar mehr als 1.100 m/min.

[0005] Die Qualitdt der Einspannung hangt unter
anderem auch davon ab, wie gut eventuell auftre-
tende Schwingungen gedampft werden koénnen.
Eine wesentliche Quelle solcher Schwingungen
kann zum Beispiel der schnelle Wechsel der Anzahl
der aktuell spanabnehmend mit dem Werkstiick im
Eingriff befindlichen Fraserschneiden sein. Hieraus
kénnen zum Beispiel erheblich beeintrachtigende
Torsionsschwingungen resultieren.

[0006] Andersartige, aber ebenfalls schadliche
Schwingungen kdnnen aus der Tendenz eines
Schaftwerkzeugs und insbesondere eines Schaftfra-
sers resultieren, im Betrieb zu walken. Unter Walken
versteht man die mit jeder Umdrehung wiederkeh-
rende und sich im Laufe der Umdrehung ortlich
andernde geringe elastische Verformung des
Schafts durch den Kontakt mit dem Werkstlck unter
der Last des Vorschubs.

AUFGABE

[0007] Dementsprechend ist es die Aufgabe der
Erfindung, ein Werkzeugspannfutter anzugeben,
welches grofle Spannkrafte aufbringen kann und
gleichzeitig besser mit auftretenden Schwingungen
umgehen kann.
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LOSUNG

[0008] Die Loésung erfolgt mit den Merkmalen des
Anspruchs 1, des weiteren unabhangigen Anspruchs
19 und des ebenfalls unabhangigen Anspruchs 21
oder den Merkmalen weiterer flr einen Hauptan-
spruch hinterlegter Ansatze.

[0009] Hierzu wird vom Anspruch 1 ein Werkzeug-
spannfutter zum Spannen von einen Werkzeug-
schaft aufweisenden Werkzeugen vorgeschlagen
mit einer an ihrem freien Ende offenen Hilsenpartie
aus bevorzugt elektrisch leitendem Werkstoff. Die
besagte Hiulsenpartie bildet eine Werkzeugauf-
nahme zum reibschlissigen Festsetzen des Werk-
zeugschafts im Presssitz durch Einschrumpfen aus.
Erfindungsgemal zeichnet sich das Werkzeug-
spannfutter nicht zuletzt dadurch aus, dass die Hul-
senpartie - vorzugsweise jedenfalls Uber die
gesamte axiale Lange der Werkzeugaufnahme hin-
weg - aus einer Innenhlse besteht und einer diese
im betriebsbereiten Zustand aufnehmenden, spielfrei
mit ihr gefiigten AuRenhilse, die vorzugweise eben-
falls aus einem elektrisch leitenden Werkstoff
besteht.

[0010] Durch diese Ausgestaltung wird eine deutli-
che Herabsetzung der Neigung des Werkzeug-
spannfutters zu schadlichen Schwingungen erreicht.

[0011] Dafiir schein verantwortlich zu sein, dass die
Grenzschicht, an der die Innenhllse und die Aul3en-
hilse miteinander im Bereich der Werkzeugauf-
nahme in Kontakt stehen. Nicht zuletzt, wenn Metall
auf Metall trifft, tritt eine Dampfung bzw. verringerte
Fahigkeit, Schwingungen zu Ubertragen, auf. Das
scheint nicht zuletzt dann zu gelten, wenn die
Innen- und die Aul3enhllse miteinander in im Nor-
malbertrieb unlésbaren Kontakt stehen, beispiels-
weise weil sie schon vor der Einspannung eines
Werkzeugschafts und der damit einhergehenden
Dehnungsbehinderung miteinander verpresst sind
und ihre Verpressung durch das Einspannen des
Werkzeugschafts noch gesteigert wird.

[0012] Weiter kann dann darlber hinaus eine axiale
Abstitzung der Aulenhllse an dem Spannfutter-
grundkdrper erfolgen, was beispielsweise durch
einen Befestigungsflansch an der Aul3enhllse und
eine komplementare Ringschulter am Spannfutter-
grundkdrper 2 realisiert sein kann. D.h., der Befesti-
gungsflansch bzw. die AulRenhllse stitzt sich axial
am Spannfuttergrundkérper ab.

[0013] Auch diese Ausgestaltung tragt zu einer
deutlichen Herabsetzung der Neigung des Werk-
zeugspannfutters zu schadlichen Schwingungen bei.

[0014] Die bisher gegebene Beschreibung vorteil-
hafter Ausgestaltungen der Erfindung enthalt zahlrei-
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che Merkmale, die in den einzelnen Unteranspri-
chen teilweise zu mehreren zusammengefasst wie-
dergegeben sind. Diese Merkmale kénnen jedoch
zweckmaligerweise auch einzeln betrachtet und zu
sinnvollen weiteren Kombinationen zusammenge-
fasst werden.

[0015] Auch wenn in der Beschreibung bzw. in den
Patentanspriichen einige Begriffe jeweils im Singular
oder in Verbindung mit einem Zahlwort verwendet
werden, soll der Umfang der Erfindung flir diese
Begriffe nicht auf den Singular oder das jeweilige
Zahlwort eingeschrankt sein. Ferner sind die Worter
-ein“ bzw. ,eine“ nicht als Zahlworter, sondern als
unbestimmte Artikel zu verstehen.

[0016] Die oben beschriebenen Eigenschaften,
Merkmale und Vorteile der Erfindung sowie die Art
und Weise, wie diese erreicht werden, werden klarer
und deutlicher verstandlich im Zusammenhang mit
der folgenden Beschreibung der Ausfiihrungsbei-
spiele der Erfindung, die im Zusammenhang mit der
bzw. den Zeichnungen/Figuren naher erlautert wer-
den (gleiche Bauteile/Komponenten und Funktionen
weisen in den Zeichnungen/Figuren gleiche Bezugs-
zeichen auf).

[0017] Die Ausflihrungsbeispiele dienen der Erlau-
terung der Erfindung und beschranken die Erfindung
nicht auf darin angegebene Kombinationen von
Merkmalen, auch nicht in Bezug auf funktionale
Merkmale. AuRerdem kénnen dazu geeignete Merk-
male eines jeden Ausfiihrungsbeispiels auch explizit
isoliert betrachtet, aus einem Ausflihrungsbeispiel
entfernt, in ein anderes Ausflihrungsbeispiel zu des-
sen Erganzung eingebracht und/oder mit einem
beliebigen der Anspriiche kombiniert werden.

AUSFUHRUNGSBE ISPIELE

[0018] Recht gut mit Gber weite Strecken hinweg all-
gemeiner Bedeutung - auch fir die anderen nicht
allzu detailliert beschriebenen Figuren - Iasst sich
die Erfindung anhand der Fig. 1 erldutern.

[0019] Das Werkzeugspannfutter 1 weist einen
Spannfuttergrundkérper 2 auf. Dieser besitzt hier an
seinem einen Ende 3 eine Kupplung zum Ankuppeln
an eine Werkzeugmaschine, bei der es sich in Fig. 1
beispielhaft um eine HSK-Kupplung handelt. Alterna-
tiv ist aber genauso gut eine SK-Kupplung oder ein
anderes System denkbar. Die fur die hier bevorzugt
einzusetzenden Kupplungen verwendeten Begriffe
HSK und SK sind den Fachleuten gelaufig, da vieler-
orts standardmafig verwendet.

[0020] An seinem der Kupplung abgewandten Ende
bildet das Werkzeugspannfutter 1 eine Hilsenpartie
4 aus. Innerhalb der Hilsenpartie ist eine Werkzeug-
aufnahme 5 verwirklicht, die den Schaft des Werk-
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zeugs festhalt. Die Hilsenpartie bildet in axialer
Richtung hinter dem Werkzeugschaft einen von die-
sem bzw. zum Halten von diesem nicht genutzten
Auslaufbereich 6. Uber diesen Auslaufbereich kann
KuhImittel herangefihrt werden, was mit Seitenblick
auf die weiteren Figuren gesagt wird, wo das zum Teil
offenbart wird.

[0021] Diese Huilsenpartie 4 ist so ausgestaltet und
wird derart verwendet, dass sie einen Werkzeug-
schaft im Presssitz halten kann, sodass dieser wah-
rend der Arbeit mit dem Werkzeug gegeniber dem
Werkzeughalter weder rotiert noch in axialer Rich-
tung ausgezogen wird oder verrutscht, jedenfalls in
wesentlicher Art und Weise. Die Einzelheiten des
Schrumpfprozesses und der entsprechenden Werk-
zeugspannfuttergestaltung sind in der deutschen
Patentanmeldung DE 199 15 412 A1 beschrieben,
die hiermit vollumfanglich zum Gegenstand dieser
Offenbarung gemacht wird und auf deren Merkmale
daher gegebenenfalls zur Einschrankung der heuti-
gen Anspriche zuriickgegriffen werden kann.

[0022] Das erfindungsgemalle Werkzeugspannfut-
ter 1 unterscheidet sich in Bezug auf seine Hiilsen-
partie 4 hiervon dadurch, dass die Hilsenpartie 4
zweilagig aufgebaut ist, jedenfalls entlang des axia-
len Bereichs, in dem sie die Werkzeugaufnahme 5
ausbildet, oft sogar darliber hinaus bis Uber den
Bereich des Auslaufs 6 hinweg, wie hier in der
Fig. 1 erkennbar.

[0023] Sie ist zweilagig aufgebaut, indem sie aus
einer Innenhlilse 7 besteht und einer Aufenhdilse 8.
Beide bestehen ihrerseits vorzugsweise aus Metall
bzw. Stahl, aber vorzugsweise aus unterschiedlichen
Stahlsorten.

[0024] In einer Ausflihrungsform kann der Spannfut-
tergrundkérper 2 aus verschiedenen Materialien
bestehen. So kann das Ende 3 beispielsweise aus
Stahl und die Innenhiilse 7, die beispielsweise mit
einem additiven Verfahren auf das Ende 3 aufgebaut
wird, aus einem anderen Material wie z. B. Alumi-
nium bestehen.

[0025] Die Innenhtilse 7 und die Auf3enhiilse 8 sind
spielfrei miteinander verbunden. Diese Spielfreiheit
besteht im Regelfall auch dann, wenn das Werk-
zeugspannfutter 1 noch keinen Schaft spannt, son-
dern bei Raumtemperatur unbenutzt auf seinen
nachsten Einsatz wartet.

[0026] Nicht immer, aber regelmafRig und daher
besonders vorteilhaft sind die Innenhilse 7 und die
Auflenhilse 8 durch einen Presssitz miteinander ver-
bunden. Sie stehen dadurch besonders innig in Kon-
takt, mit hoher, schwingungsdampfender Friktion.
Der Presssitz kann dadurch zustande kommen,
dass die Innenhdlse 7, zumindest entlang der uber-
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wiegenden axialen Lange der Werkzeugaufnahme 5,
eine kegelige Auflenumfangsflache aufweist.

[0027] Die AuBenhulse 8 weist dann eine dazu kom-
plementare, entsprechend kegelige Innenumfangs-
flache auf.

[0028] Die AuRRenhllse 8 wird in axialer Richtung auf
die Innenhlilse 7 aufgeschoben oder aufgepresst.
Dies kann durch eine Schrumpfoperation erfolgen
und/oder bevorzugt durch die weitere Ausgestaltung,
die die Fig. 1 zeigt. Zu diesem Zweck hat die Aufden-
hilse 8 einen an ihren eigentlichen Hilsenabschnitt,
der firr das Halten verantwortlich ist, anschlief’enden
Zentrierabschnitt 8a und einen daran anschlielen-
den Befestigungsflansch 9. Der Befestigungsflansch
9 hat Durchgangslécher. Dem Befestigungsflansch 9
ist hier auf der Seite des Spannfuttergrundkorpers 2
eine komplementare Ringschulter 28 an dem Spann-
futtergrundkorper 2 zugeordnet, wortiber der Befesti-
gungsflansch 9 bzw. die AuRenhiilse 8 axial am
Spannfuttergrundkérper 2 abgestiitzt wird - und so
zur Steifigkeit beitragt und insbesondere auch
schwingungsdampfend wirkt.

[0029] Die Ringschulter 28 tragt an entsprechender
Stelle im vorliegenden Fall Sacklocher, die mit einem
Mutterngewinde versehen sind. Auf diese Art und
Weise kann durch Festzuziehen der Spannschrau-
ben 10 die axiale Verpressung zwischen den Kegel-
flachen der Innenhilse 7 und der AuRenhiilse 8
erreicht werden.

[0030] Die Fig. 2 zeigt in diesem Zusammenhang
ein weiteres vorteilhaftes Detail, ndmlich die Tatsa-
che, dass der Befestigungsflansch 9 der Auf3enhiilse
weitere Durchgangslécher 11 mit einem Innenge-
winde tragt, die als Abdrickorgane zum Wiederent-
fernen der AuRRenhiilse 8 von der Innenhilse 7 die-
nen.

[0031] Nun ist noch einmal auf den schon angespro-
chenen Zentrierabschnitt 8a einzugehen. Die Innen-
hilse 7 bzw. der ihr zugeordnete Spannfuttergrund-
korper 2 besitzt ebenfalls einen komplementaren
Zentrierabschnitt 7a. Die Gestaltung in Bezug auf
die Zentrierabschnitte ist so gewahlt, dass die
AuRenhilse 8 beim Aufschieben auf die Innenhilse
7 dort mit ihrem Zentrierabschnitt 8a auf dem zuge-
ordneten Zentrierabschnitt 7a zu liegen kommt, noch
bevor die Verpressung zwischen der Innen- und der
AuBenhilse beginnt. Das erleichtert das Verpressen
mithilfe der bereits angesprochenen Schrauben ganz
erheblich.

[0032] Bemerkenswert ist noch, dass es sich als
besonders glnstig erwiesen hat, wenn zwischen
dem Zentrierabschnitt und der eigentlichen Hulsen-
partie ein Ubergangsabschnitt 12 anzutreffen ist,
wie er in Fig. 1 gut zu erkennen ist.
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[0033] In diesem Ubergangsabschnitt 12 beriihren
sich die AufRenhiilse 8 und die Innenhilse 7 nicht,
auch wenn sie vollstandig montiert und einsatzbereit
sind. Sinngemal Gleiches gilt vorteilhafterweise fur
den flanschnahen Bereich, der in der Fig. 1 mit der
Bezugsziffer 13 gekennzeichnet ist. Auch hier
besteht ein Abstand zwischen den bevorzugt schrag
verlaufenden Innenseiten des Flansches 9 und dem
Spannfuttergrundkdrper 2. Hierdurch und in gleicher
Weise durch den angesprochenen Ubergangsab-
schnitt 12 wird verhindert, dass die Innen- und die
Auflenhilse beim Flgen vorzeitig und unkontrolliert
auf Block gehen.

[0034] Weitere interessante Einzelheiten ergeben
sich aus der Fig. 3, die ein alternatives Ausfihrungs-
beispiel beschreibt. Das bisher Gesagte gilt auch fur
dieses Ausflihrungsbeispiel, sofern das nachfolgend
Beschriebene dem nicht offenkundig im Wege steht.
Von Wiederholungen des bereits Beschriebenen
wird daher abgesehen.

[0035] Dieses Ausflihrungsbeispiel zeichnet sich
dadurch aus, dass es mit einer Werkzeugklhlung
ausgestattet ist.

[0036] Zu diesem Zweck wird typischerweise Kihl-
schmierstoff von der Werkzeugmaschine Uber die
hier als HSK-Kupplung ausgeflihrte Kupplung in
das Innere des Werkzeugspannfutters herangefihrt.
Im vorliegenden Fall erfolgt die Heranflihrung vorteil-
hafterweise bis in den Auslaufbereich 6.

[0037] Bei diesem Ausfiihrungsbeispiel ist der Aus-
laufbereich 6 durch radial nach auf3en verlaufende
Bohrungen 14, oder zumindest eine einzelne Boh-
rung dieser Art, mit mindestens einem weiteren Kihl-
kanal verbunden. Dieser weitere Kuhlkanal wird
dadurch gebildet, dass beispielsweise in der AuRen-
hilse 8 mindestens eine, im Wesentlichen in axialer
Richtung verlaufende Kuhimittelnut 15 ausgebildet
ist - so wie das die Fig. 3 zeigt. Diese KuhImittelnut
miindet mit ihrer Offnung 16 auf der freien Stirnring-
flache der Hulsenpartie und gibt von hier aus Kuhl-
mittel an das Werkzeug ab. Typischerweise sind
mehrere, meist drei oder vier solcher Kihlmittelnuten
15 ausgebildet, vergleiche Fig. 3a.

[0038] Damit das Kuhlmittel - zwischen Innen- und
AuRenhiilse nicht weiter nach innen eindringt, ist zwi-
schen der AulRenoberflache der Innenhtlse und der
Innenoberflache der Aufienhilse ein Dichtungsring
bzw. ein O-Ring 20 eingebracht - und zwar derart,
dass er in einer Ringnut 27, welche in der Aulden-
oberflache der Innenhilse eingebracht ist, eingelegt
ist.

[0039] Die Fig. 3 zeigt eine weitere interessante
Besonderheit, die bei einem erfindungsgemalen
Werkzeugspannfutter ausgefihrt sein kann. Wie
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man sieht, kann die Innenhilse mindestens einen,
meist mehrere Dehnschlitze 17 tragen. Diese Dehn-
schlitze 17 verlaufen typischerweise nicht in axialer
Richtung durch die gesamte Innenhilse 7, sondern
erstrecken sich nur entlang deren Mittenbereich zwi-
schen den beiden unangetasteten Stirnringflachen.
Es kann sinnvoll sein, wenn jeder dieser Dehn-
schlitze 17 an seinem einen, vorzugsweise dem
freien Ende der Hilsenpartie abgewandten Ende
eine Kerbentlastungsbohrung 18 aufweist.

[0040] Statt der kegeligen Verpressung zwischen
der Innenhilse 7 und der AuRenhilse 8 kann eine
Verpressung vorgesehen werden, wie sie die Fig. 4
veranschaulicht, fur die ebenfalls das bis hierher
gesagte ebenfalls gilt sofern sich nicht aus dem
Nachfolgenden etwas andere ergibt. Hier sind der
AuRenumfang der Innenhiilse 7 und der Innenum-
fang der AuRenhiilse 8 jeweils zylindrisch ausge-
fuhrt, nicht kegelig. Es kommt dennoch zu einer Ver-
pressung. Dies dadurch, dass der
AuBendurchmesser des Auflenumfangs der Innen-
hilse 7 ein diametrales Ubermall gegeniiber dem
Innenumfangsdurchmesser der Aul3enhilse 8 hat.
Die beiden Teile kénnen dann wieder durch einen
Schrumpfprozess gefiigt werden oder dadurch,
dass die AuBenhilse 8 in axialer Richtung auf die
Innenhilse 7 aufgepresst wird, mit einer entsprech-
enden Presse.

[0041] Weitere Merkmale ergeben sich auch aus
den anderen Figuren, die beigeflgt sind, vgl. weitere
Fig. 5 bis Fig. 10, bzw. dortigen Ausfiihrungen des
Werkzeugspannfutters 1, aber momentan nicht im
Detail erlautert werden. Oben beschriebene Merk-
male (aus den Fig. 1 bis Fig. 4) weisen in den weite-
ren Figuren dort auch dieselben Bezugszeichen auf.

[0042] Eine interessante Variante, welche beispiels-
weise in den Fig. 5 bis Fig. 10 sichtbar ist, besteht
darin - vorzugsweise axial im Anschluss an den Fuh-
rungsbereich bzw. (manchmal auch als Zentrierbe-
reich bezeichnet) 8a bzw. 7a - insbesondere aber
nicht zwingend ausschlief3lich an dem Werkzeughal-
tergrundkérper 2 eine Nut 27 vorzusehen, in die ein
Dampfungs-Korper 19 eingelegt wird. Bei dem meist
nichtmetallenen Dampfungskérper 19 handelt es
sich vorzugsweise um einen Gummi oder Kautschuk
oder ein Elastomer.

[0043] Fig. 5 zeigt darlber hinaus insbesondere
auch wieder die Kuhlschlitze bzw. Kuhlbohrungen,
die Dehnungsschlitze und den bzw. die Dampfungs-
Korper.

[0044] Fig. 6 zeigt wiederum eine Variante, bei wel-
che die Dehnungsschlitze und der bzw. die Dampf-
ungs-Koérper 19 realisiert sind.
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[0045] Darlber hinaus verdeutlicht Fig. 6, dass
zumindest die AuRenumfangsflache der Innenhiilse
7 und/oder zumindest die Innenumfangsflache der
AuRenhiilse 8 eine schrumpftemperaturbestandige
Beschichtung 26 tragt, die bevorzugt schwingungs-
verringernd wirkt.

[0046] In der Variante nach Fig. 7 ist eine Ausflih-
rung gezeigt, welche auch die Kihlschlitze bzw.
Kihlbohrungen, die Dehnungsschlitze und den bzw.
die Dampfungs-Koérper vorsieht.

[0047] Wie beispielsweise auch in Fig. 7 verdeut-
licht ist, befindet sich zwischen der Aulenumfangs-
flache der Innenhiilse und der Innenumfangs-/-ober-
flache der Aufenhilse ein - in eine in der Aufden
(-ober-)flache der Innenhiilse eingebrachte Ringnut
27 eingelegter Dichtungs-/O-Ring 20. Dieser kann
einerseits dazu beitragen, zu verhindern, dass Kihl-
mittel nach innen lauft, andererseits kann er auch
(schwingungs-)dampfend wirken.

[0048] Fig. 8 zeigt auch eine Variante, bei welcher
die Kuhlschlitze bzw. Kuihlbohrungen, die Dehnungs-
schlitze und den bzw. die Dampfungs-Korper reali-
siert sind. Wie Fig. 8 auch zeigt ist hier

[0049] Eine weitere interessante Variation, welche
in Fig. 9 gezeigt ist, ist zum Beispiel auch die, dass
man die Aufienhiilse 8 nicht mit Schrauben an der
Innenhilse 7 festgelegt, sondern sie verschweif3t
21. Zu diesem Zweck kann es sinnvoll sein die
AuBlenhillse mit dem bereits angesprochenen
Flansch zu versehen, aber den Flansch z. B. nicht
mit Schraubenléchern auszustatten, sondern ihn
dazu zu benutzen um eine Verschweillung 21 7zwi-
schen der AulRenhiilse 8 und dem Spannfuttergrund-
kérper 2 herzustellen, wie abgebildet.

[0050] Eine auch weitere interessante Variation,
welche in Fig. 10 gezeigt ist, ist zum Beispiel auch
die, dass man die Aufllenhilse 8 unmittelbar mit
bzw. auf der Innenhllse 7 verschraubt ist. Dazu
tragt die Innenhllse 7 ein Auflengewinde 22 und
die AuBenhllse 8 ein komplementares Innenge-
winde. Wie Fig. 10 auch zeigt, sind auch hier wieder
Kuhlschlitze bzw. Kihlbohrungen, Dehnungsschlitze
und Dampfungs-Kdérper vorgesehen.

[0051] Der Vollstandigkeit halber sei gesagt, dass
alle in den Figuren gezeigten Merkmale einzelnen
oder in Kombination erfindungswesentlich sein kdn-
nen, oder zumindest fur die Erfindung férderlich sein
kénnen und daher auch zu gegebener Zeit zu bean-
spruchen sind.
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VERSCHIEDENES, MIT GENERELLER
BEDEUTUNG

[0052] Dir Innen- und die Auf3enhiilse kénnen auf
Grund ihrer entsprechenden Gestaltung bevorzugt
beide aktiv (und nicht nur fremderzeugte Radialpres-
sung Ubertragend/weiterleitend) an der Erzeugung
des Presssitzes mitwirken, wie im Rahmen dieser
Offenbarung verschiedenenorts genannt. In man-
chen Fallen Gbernimmt Gberwiegend oder im Wsent-
lichen die Aufenhiilse die aktive Erzeugung des
Pressitzes.

[0053] Mit allgemeiner Bedeutung wird gesagt, dass
auch fir folgende Konstruktion zu gegebener Zeit
Schutz beansprucht werden kann:

Der Werkzeughaltergrundkoérper bildet eine ein-
stlickig an ihm feste, bevorzugt integral oder
integral urgeformt mit ihm ausgebildete Innen-
hilse 7 aus und eine darauf aufgeschobene,
korperlich separat davon hergestellte Aul3en-
hilse 8, die den gesamten, den im Wesentli-
chen gesamten oder den Uberwiegenden Teil
bzw. optional und vorteilhaft mindestens 85%
oder 70% oder 60% der den Werkzeugschaft
haltenden Presskraft aufbringt.

[0054] Mit anderen Worten: Es kann auch Schutz fir
eine Konstruktion beansprucht werden, bei der nicht
mehr der Werkzeughalter- oder Spannfuttergrund-
korper als solcher, sondern erstmals ein auf ihn auf-
geschobener, aber separater Schrumpfkoper die
thermisch generierte Schrumpfpressung erzeugt, im
vorgenannten Umfang. Im extremen Sonderfall (aber
bei Bedarf auch beansprucht) auch unter bloRer Zwi-
schenlage einer dann nur passiven, nicht wesentlich
an der aktiven Erzeugung der Schrumpfpressung
beteiligen Hilse, die dann die Innenhiilse darstellen
mag und eine dampfende Zwischenlage zwischen
dem Werkzeugschaft und der fir Ihn Presssitz gene-
rierenden Aufienhilse.

[0055] Fur alle Varianten kann es unter Dampfungs-
gesichtspunkten ein entscheidendes optionales Kri-
terium sein, dass die Au3en- und die Innenhilse im
Wesentlichen nur reibschliissig und (jedenfalls in
Umfangsrichtung gesehen) nicht formschliissig mit-
einander verbunden sind,

[0056] Diese jeweilige Anspruchsoffenbarung kann
vorteilhafterweise mit anderen der hier aufgestellten
Anspriiche und/oder Teilen davon und/oder Frag-
menten der Beschreibung oder Merkmalen der Figu-
ren kombiniert werden.

Bezugszeichenliste

1 Werkzeugspannfutter

2 Spannfuttergrundkérper
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Ende

Hulsenpartie
Werkzeugaufnahme
Auslaufbereich
Innenhdlse
Zentrierabschnitt
AufRenhllse
Zentrierabschnitt
Befestigungsflansch

Schrauben zum Verpressen und ggf.
Abdrucken

Durchgangslécher, Abdriickbohrung/-
gewinde

Ubergangsabschnitt
flanschnaher Bereich
Bohrungen
KuhImittelnut

Offnung Kihimittelnut
Dehnschlitze

Kerbentlastungsbohrung

Dampfungs-Koérper, -element, Elastomer

Dichtung, Dichtungsring, O-Ring
Schweillverbindung
AuRengewinde (an der Innenhiilse)
Innengewinde (an der AulRenhlilse)
Kihlmittelbohrung

Beschichtung

(Ring-)Nut

Ringschulter
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Patentanspriiche

1. Werkzeugspannfutter (1) zum Spannen von
einen Werkzeugschaft aufweisenden Werkzeugen,
mit einer an ihrem freien Ende offenen Hulsenpartie
(4) aus bevorzugt elektrisch leitendem Werkstoff,
die eine Werkzeugaufnahme (5) zum reibschlissi-
gen Festsetzen des Werkzeugschafts im Presssitz
durch Einschrumpfen ausbildet, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Hilsenpartie (4) - vorzugsweise
jedenfalls Uber die gesamte axiale Lange der Werk-
zeugaufnahme (5) hinweg - aus einer Innenhilse (7)
besteht und einer diese im betriebsbereiten Zustand
aufnehmenden, spielfrei mit ihr gefligten Auflen-
hilse (8), die vorzugweise ebenfalls aus einem
elektrisch leitenden Werkstoff besteht.

2. Werkzeugspannfutter (1) bevorzugt nach
Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die
AuBenhiilse (8) mit der Innenhiilse (7) auch dann
durch Presssitz verbunden ist, wenn das Werkzeug-
spannfutter (1) Raumtemperatur aufweist und kei-
nen Werkzeugschaft eingespannt halt.

3. Werkzeugspannfutter (1) bevorzugt nach
Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,
dass die AuRenhiilse (8) so gestaltet ist, dass sie
nach ihrem thermischen Aufweiten und dem Einste-
cken des bestimmungsgemal® zu spannenden
Werkzeugschafts in die Innenhilse (7) beim Wieder-
abkuhlen in ihrer Schrumpfung behindert wird, und
dadurch zu einem wesentlichen Teil zu Erzeugung
des Presssitzes beitragt, in dem der Werkzeug-
schaft gehalten wird.

4. Werkzeugspannfutter (1) bevorzugt nach
Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet,
dass die Innenhiilse (7) so gestaltet ist, dass im kal-
ten Zustand unter Spannung steht und sich beim
thermischen Aufweiten der Aufenhiilse durch Ver-
formung offnet.

5. Werkzeugspannfutter (1) bevorzugt nach
einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch
gekennzeichnet, das die Innenhilse (7) und die
AuRenhilse (8) aus unterschiedlichem Material
bestehen, beispielsweise aus unterschiedlichen
Stahlsorten, etwa in Gestalt eines geharteten, insbe-
sondere einsatzgeharteten und daher bevorzugt
verschleiBunempfindlichen Stahls fur die Innenhilse
(7) und eines Warmarbeitsstahls fiir die AuRenhtlse

(8).

6. Werkzeugspannfutter (1) bevorzugt nach
einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Innenhilse (7) unlésba-
rer, bevorzugt integraler Bestandteil des Spannfut-
tergrundkorpers (2) ist, der auch die Kupplung zur
Werkzeugmaschine ausbildet, vorzugweise als SK
oder HSK-Kupplung.
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7. Werkzeugspannfutter (1) bevorzugt nach
einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Innenhilse (7) eine
zylindrische oder eine kegelige AulRenumfangsfla-
che aufweist, und die Aulenhllse (8) eine komple-
mentare, zylindrische oder kegelige Innenumfangs-
flache aufweist und die Innen- (7) und die
Auflenhllse (8) durch Verpressung miteinander
geflgt sind, wobei bei zylindrischer Ausfiihrung bei-
der Hulsen (7, 8) die Innenumfangsflache der
Auflenhilse (8) ein diametrales Untermall gegen-
Uber der AuRenumfangsflache der Innenhilse (7)
aufweist.

8. Werkzeugspannfutter (1) bevorzugt nach
einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Hiilsenpartie (4) - vor-
zugsweise vollstdndig, im Wesentlichen oder weit-
gehend im Bereich aulierhalb der axialen Erstre-
ckung der Werkzeugaufnahme (5) einen
Zentrierbereich (7a; 8a) ausbildet, indem die Innen-
hilse (7) einen vergroRerten Aufiendurchmesser
aufweist und die AuRenhiilse (8) einen komplemen-
taren Innendurchmesser aufweist, der beim mitei-
nander Verpressen der Innen- (7) und der Aufien-
hilse (8) in axialer Richtung einen
Fihrungsbereich (7a, 8a) bildet, in dem die Innen-
(7) und die AuRenhiilse (8) erstmal in Kontakt mit-
einander kommen und dort ohne nennenswerte
Pressung aneinander gefiihrt werden, um insbeson-
dere erst dann, im Zuge des weiteren Aufeinander-
schiebens, auferhalb des Fihrungsbereichs (7a,
8a) in Pressung gelangen.

9. Werkzeugspannfutter (1) bevorzugt nach
einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch
gekennzeichnet, dass der Fuhrungsbereich bzw.
Zentrierbereich (7a; 8a) Uber einen bevorzugt kege-
ligen Ubergangsabschnitt (12) in den der Werkzeug-
aufnahme (5) zugeordneten Abschnitt der Hulsen-
partie (4) Ubergeht.

10. Werkzeugspannfutter (1) bevorzugt nach
einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Auflenhiilse (8) - bevor-
zugt in Aufschiebrichtung vor ihrem eventuellen
FGhrungsbereich (7a, 8a) - einen Flansch (9) mit
Durchgangslochern (11) ausbildet, dem ein komple-
mentérer Flansch oder eine komplementare Rings-
chulter (10) mit Mutterngewindeléchern oder frei
abstehenden Stehbolzen zugewandt ist, den bzw.
die der Spannfuttergrundkérper (2) ausbildet, bevor-
zugt so, dass die Aulenhiilse (8) durch Verschrau-
bung mit dem Spannfuttergrundkérper (2) auf die
Innenhilse (7) aufgepresst werden kann, wobei
bevorzugt Abdrickeinrichtungen zum Wiederab-
pressen der Aufdenhiilse (8) vorgesehen sind, ideal-
erweise mittels Druckschrauben.
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11. Werkzeugspannfutter (1) bevorzugt nach
einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Aulienhilse (8) und die
Innenhilse (7) aulerhalb des Bereichs der Werk-
zeugaufnahme (5) miteinander verschweifl3t oder
verlotet sind, idealerweise dadurch, dass der
Flansch (9) der AuRenhiilse (8) am Ubergang zum
komplementare Gegenflansch oder der komplemen-
taren Ringschulter (10) des Werkzeughaltegrund-
kérpers (2) miteinander verschweil’t oder verlotet
sind.

12. Werkzeugspannfutter (1) bevorzugt nach
einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch
gekennzeichnet, dass zumindest die Aulienum-
fangsflache der Innenhdise (7) und/oder zumindest
die Innenumfangsflaiche der AuRenhiilse (8) eine
schrumpftemperaturbestandige Beschichtung (26)
tragt, die bevorzugt schwingungsverringernd wirkt.

13. Werkzeugspannfutter (1) bevorzugt nach
einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Innenhiilse (7) einen
oder bevorzugt mehrere Schlitze (17) aufweist, die
jeweils meist mit Abstand von beiden - jeweils einen
in Umfangsrichtung in sich geschlossenen Ring bild-
enden - Stirnendbereichen der Innenhdiilse (7) enden
und/oder dessen oder deren mindestens eines Ende
in einer gegenuber der Schlitzbreite diametral ver-
gréRerten Bohrung (18) endet.

14. Werkzeugspannfutter (1) bevorzugt nach
einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch
gekennzeichnet, dass zwischen der Innenhilse
(7) und der AufRenhilse (8) mindestens ein Kihimit-
telkanal (15) ausgebildet ist, der bevorzugt am freien
Stirnende der Hulsenpartie (4) in im Wesentlichen
axialer Richtung ausmuindet, mit seiner Mindung
(16), um dort Kihimittel an das Werkzeug abzuge-
ben, wobei der mindestens eine Kihimittelkanal (15)
vorzugsweise primar durch eine Nut in der Innenum-
fangsoberflache der AuRenhilse (8) gebildet wird
oder durch eine umfangsseitig in sich geschlossene
Bohrung durch die AuRenhdilse (8).

15. Werkzeugspannfutter (1) bevorzugt nach
einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch
gekennzeichnet, dass der Spannfuttergrundkorper
(2) bzw. dessen Innenhdlse (7), bevorzugt axial hin-
ter der Werkzeugaufnahme (5), einen Einsatz, meist
ring- oder zylinderringférmig gestaltet, aus dampfen-
dem Material besitzt, bevorzugt aus Gummi, Elasto-
mer oder vergleichbarem Kunststoff.

16. Werkzeugspannfutter (1) bevorzugt nach
einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch
gekennzeichnet, dass der Spannfuttergrundkdrper
(2) bzw. dessen Innenhdlse (7) im Bereich vor dem
Einsatz aus dampfendem Material einen Dichtungs-
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ring, bevorzugt in Gestalt einer Schnurdichtung,
tragt.

17. Werkzeugspannfutter (1) bevorzugt nach
einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch
gekennzeichnet, dass der Einsatz aus dampfen-
dem Material und/oder der Dichtungsring in einem
Bereich liegen, der beim Ein- und Ausschrumpfen
von Werkzeugschaften, zumindest im Wesentlichen,
frei von schadigender Erwarmung gehalten werden
kann.

18. Verwendung eines Werkzeugspannfutters
(1) gemal eines der vorhergehenden Anspriiche
zur Hochgeschwindigkeitszerspanung, insbeson-
dere zum Hochgeschwindigkeitsfrasen, beides mit
einer Schnittgeschwindigkeit von mehr als 800
m/min, besser mehr als 1.100 m/min.

19. Schutz wird auch fir ein Werkzeugspannfut-
ter (1) zum Spannen von einen Werkzeugschaft auf-
weisenden Werkzeugen beansprucht, das sich
dadurch kennzeichnet, dass es eine Hulsenpartie
(4) zum Einspannen oder Einschrumpfen eines
Werkzeugschafts besitzt, und die Hulsenpartie (4)
aus einer Innenhilse (7) besteht und einer diese
im betriebsbereiten Zustand bevorzugt spielfrei
idealerweise stets spielfrei aufnehmenden, auch
beim Ein- oder Ausspannen so mit ihr gefugten
AuBenhllse (8), die vorzugsweise beide aktiv und
wesentlich an der Erzeugung des den Werkzeug-
schaft haltenden Presssitzes beteiligt sind.

20. Werkzeugspannfutter (1) nach Anspruch 19,
dadurch gekennzeichnet, dass das Werkzeug-
spannfutter (1) auch einzelne oder alle Merkmale
eines oder mehrerer der vorhergehenden Anspri-
che aufweist und/oder der zugehdérigen Zeichnun-
gen bzw. der Kurzbeschreibung.

21. Werkzeugspannsystem aus mindestens
einem Werkzeugspannfutter (1) gemall einem der
vorhergehenden Anspriche und einem in Bezug
auf seinen Schaftnenndurchmesser darauf abge-
stimmten Schaftwerkzeug.

Es folgen 10 Seiten Zeichnungen
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