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(54) ZERSPANUNGSWERKZEUG
(87) Zerspanungswerkzeug 1), wobei das

Zerspanungswerkzeug (1) ein Antriebsglied (2),
einen auf das Antriebsglied (2) reversibel l6sbar
aufgesetzten sowie zumindest abschnittsweise aus
einem Stahl gebildeten Werkzeugkopf (3),
mindestens ein  Mitnehmerelement (4) und
mindestens ein Dampfungselement (5) hat, wobei
das Mitnehmerelement (4) den Werkzeugkopf (3)
mit dem Antriebsglied (2) koppelt, so dass der
Werkzeugkopf (3) von dem Antriebsglied (2) in
einem angetriebenen Zustand des Antriebsglied
(2)s um eine beziiglich des Antriebsglieds (2)
innere Drehachse (6) gedreht wird, wobei eine
relative Werkzeugkopfdrehung von dem
Werkzeugkopf (3) zu dem Antriebsglied (2)
beziiglich der Drehachse (6) freigegeben ist, wobei

das Zerspanungswerkzeug ) eine
Arretiervorrichtung @ hat, wobei das
Zerspanungswerkzeug ) ferner eine

Hauptdrehlagereinheit (11) hat, wobei die
Hauptdrehlagereinheit (11) derart ausgebildet und
angeordnet ist, dass wenn die Arretiervorrichtung
(7) mit dem Antriebsglied (2) synchron mitdrehbar
verbunden ist, der Werkzeugkopf (3) unter der
relativen Werkzeugkopfdrehung relativ zu der
Arretiervorrichtung (7) drehbar ist.
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Beschreibung

ZERSPANUNGSWERKZEUG

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Zerspanungswerkzeug, wobei das Zerspanungs-
werkzeug ein Antriebsglied, einen auf das Antriebsglied reversibel Isbar aufgesetzten sowie zu-
mindest abschnittsweise aus einem Stahl oder einem Hartmetall gebildeten Werkzeugkopf, min-
destens ein Mitnehmerelement und mindestens ein Dampfungselement hat, wobei das Mitneh-
merelement den Werkzeugkopf mit dem Antriebsglied koppelt, so dass der Werkzeugkopf von
dem Antriebsglied in einem angetriebenen Zustand des Antriebsglieds um eine beziglich des
Antriebsglieds innere Drehachse gedreht wird, wobei eine relative Werkzeugkopfdrehung von
dem Werkzeugkopf zu dem Antriebsglied bezlglich der Drehachse freigegeben ist, wobei das
Dampfungselement von dem Mitnehmerelement unter der relativen Werkzeugkopfdrehung ver-
formt wird.

[0002] Die vorliegende Erfindung liegt auf dem Gebiet von Zerspanungswerkzeugen, die gegen
stoBartige Belastungen beim Zerspanen, etwa aufgrund eines diskontinuierlichen Eingriffs in ein
zu zerspanendes Werkzeug, gedampft sind.

[0003] Die DE 202 03 391 U1 zeigt eine Handfrasmaschine mit einem elastischen Dampfungs-
element, Uber welches die Handfrasmaschine mit Wirkung entgegen ihrer Umlaufrichtung ab-
stlitzbar ist.

[0004] Die in der DE 202 03 391 U1 gezeigte Handfraésmaschine hat den Nachteil, dass ihr Damp-
fungselement unter einer axialen Arretierung eines Werkzeugkopfs komprimiert werden wirde,
wodurch das Dampfungselement harter wird und somit weniger dampfen kann.

[0005] Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung besteht darin, ein Zerspanungswerkzeug bereit-
zustellen, das unter einer axialen Arretierung des Werkzeugkopfs eine bessere Dampfung gegen
stoBartige Belastungen beim Zerspanen hat.

[0006] Die technische Aufgabe der vorliegenden Erfindung wird durch den Gegenstand von An-
spruch 1 geldst. Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung sind den abhangigen Anspriichen,
die untereinander frei kombinierbar sind, der Beschreibung und den Figuren zu entnehmen.

[0007] GemaR der vorliegenden Erfindung hat das Zerspanungswerkzeug ein Antriebsglied, ei-
nen auf das Antriebsglied reversibel l6sbar aufgesetzten sowie zumindest abschnittsweise aus
einem Stahl oder einem Hartmetall gebildeten Werkzeugkopf, mindestens ein Mithehmerelement
und mindestens ein Dampfungselement, wobei das Mithehmerelement den Werkzeugkopf mit
dem Antriebsglied koppelt, so dass der Werkzeugkopf von dem Antriebsglied in einem angetrie-
benen Zustand des Antriebsglieds um eine bezlglich des Antriebsglieds innere Drehachse ge-
dreht wird, wobei eine relative Werkzeugkopfdrehung von dem Werkzeugkopf zu dem Antriebs-
glied beziglich der Drehachse freigegeben ist, wobei das Dampfungselement von dem Mitneh-
merelement unter der relativen Werkzeugkopfdrehung verformt wird, wobei das Zerspanungs-
werkzeug ferner eine Arretiervorrichtung hat, wobei die Arretiervorrichtung den Werkzeugkopf in
axialer Richtung beziglich der Drehachse gegen eine Bewegung weg von dem Antriebsglied
sperrt, wobei das Zerspanungswerkzeug ferner eine Hauptdrehlagereinheit hat, wobei die Haupt-
drehlagereinheit derart ausgebildet und angeordnet ist, dass wenn die Arretiervorrichtung mit
dem Antriebsglied synchron mitdrehbar verbunden ist, der Werkzeugkopf unter der relativen
Werkzeugkopfdrehung relativ zu der Arretiervorrichtung drehbar ist, oder dass wenn der Werk-
zeugkopf mit der Arretiervorrichtung synchron mitdrehbar verbunden ist, das Antriebsglied relativ
zu der Arretiervorrichtung drehbar ist.

[0008] Der Werkzeugkopf wird also in einer durch die Arretiervorrichtung vorgegebenen axialen
Position arretiert und kann zugleich um die Drehachse relativ zu dem Antriebsglied gedreht wer-
den. Die durch das Dampfungselement bereitgestellte Dampfung wird von der axialen Position
des Werkzeugkopfs entkoppelt. StoRBartige Belastungen beim Zerspanen lassen sich dadurch
unabhangig von der axialen Position des Werkzeugkopfs im jeweils gleichen Ausmaf dampfen.
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[0009] Die relative Werkzeugkopfdrehung hat vorzugsweise einen beziiglich der Drehachse be-
messenen maximalen Drehwinkel im Bereich von 0,1° bis 60°. Denn bei einem maximalen Dreh-
winkel von mehr als 60° besteht beziglich einer Bruchgefahr von dem Mitnehmerelement und/o-
der dem Werkzeugkopf die Gefahr, dass das Mitnehmerelement zu weit in das Dampfungsele-
ment eindringt und so zu wenig gedampft wird. Bei einem maximalen Drehwinkel kleiner 0,1°
besteht beziiglich einer Bruchgefahr von dem Mitnehmerelement und/oder dem Werkzeugkopf
hingegen die Gefahr, dass das Mitnehmerelement zu wenig in das Dampfungselement eindringt
und so zu wenig gedampft wird. Noch mehr bevorzugt ist daher ein maximalen Drehwinkel im
Bereich 1° bis 50°, noch mehr bevorzugt von 5° bis 30° und am meisten bevorzugt von 5° bis 15°.

[0010] Das Zerspanungswerkzeug kann auch so ausgebildet sein, dass das Zerspanungswerk-
zeug einen Einstellmechanismus zum reversiblen Vorspannen des Dampfungselements, so dass
das Dampfungselement héarter bzw. weicher gemacht werden kann.

[0011] Das Dampfungselement ist zumindest weicher als das Mitnehmerelement und weicher als
ein das Dampfungselement kontaktierender Aufnahmebereich, wobei der Aufnahmebereich auf-
seiten des Werkzeugkopfs und/oder aufseiten des Antriebsglieds ausgebildet und angeordnet
sein kann.

[0012] Das Dampfungselement kann einteilig oder mehrteilig ausgebildet sein. Letzteres zum
Beispiel durch mehrere Teilddmpfungselemente mit der gleichen oder derart verschiedenen
Harte gegen das Eindringen des Mitnehmerelements, dass mindestens zwei der Teildampfungs-
elemente eine zueinander verschiedene Harte haben.

[0013] Das Dampfungselement ist vorzugsweise in einer Aufnahmenut des Werkzeugkopfs an-
geordnet. Vorzugsweise ist die Aufnahmenut monolithisch umféanglich und/oder monolithisch
stirnseitig geschlossen ausgebildet. Denn dies gewahrleistet jeweils einen besonders guten
Schutz des Dampfungselements vor beziiglich des Zerspanungswerkzeugs auBBeren Umweltein-
flissen.

[0014] Das Mitnehmerelement ist vorzugsweise reversibel I6sbar sowie synchron mitdrehbar mit
dem Antriebsglied oder dem Werkzeugkopf verbunden, zum Beispiel durch mindestens eine
Schraube. Vorzugsweise ist die Schraube im Wesentlichen, vorzugsweise ganzlich, parallel zur
Drehachse ausgerichtet, weil die Schraube dadurch beziiglich einer Montage leichter zuganglich
wird. Denkbar und auch méglich ist aber auch eine im Wesentlichen senkrechte Anordnung von
der Schraube beziiglich der Drehachse.

[0015] Das Mitnehmerelement halt vorzugsweise einen in axialer Richtung bezlglich der Dreh-
achse bemessenen Spalt zu dem Werkzeugkopf ein. Dadurch wird eine axiale Kollision von dem
Mitnehmerelement mit dem Werkzeugkopf verhindert.

[0016] Vorzugsweise sind mindestens zwei Mitnehmerelemente vorgesehen, weil dies eine noch
robustere Ubertragung der Drehung von dem Antriebsglied auf den Werkzeugkopf bereitstellt.
Vorzugsweise sind die zwei Mitnehmerelemente bezlglich der Drehachse diametral zueinander
angeordnet und jeweils reversibel I16sbar mit dem Antriebsglied verbunden.

[0017] Die Hauptdrehlagereinheit und das Dampfungselement kénnen in Blickrichtung senkrecht
zur Drehachse zumindest teilweise Uberlappend angeordnet sein. Dadurch wird eine besonders
kompakte Bauweise des Zerspanungswerkzeugs in bezliglich der Drehachse axialer Richtung
bereitgestellt.

[0018] Die Hauptdrehlagereinheit kann vorzugsweise reversibel l16sbar jeweils mit dem Werk-
zeugkopf und dem Antriebsglied verbunden sein, zum Beispiel indem die Hauptdrehlagereinheit
aufseiten des Werkzeugkopfs in den Werkzeugkopf eingepresst ist und aufseiten des Antriebs-
glieds auf das Antriebsglied aufgepresst ist. Letzteres entweder direkt auf das Antriebsglied oder
auf ein Zwischenstiick, wobei das Zwischenstlick, zum Beispiel eine Distanzhiilse, auf das An-
triebsglied aufgepresst ist.

[0019] Die Drehachse verlauft vorzugsweise parallel zu einer Langsachse des Antriebsglieds,
wobei sich das Antriebsglied entlang der Drehachse erstreckt.
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[0020] Der Werkzeugkopf kann zum Beispiel durch additive Herstellung hergestellt sein, zum
Beispiel indem Stahlpulver oder Hartmetallpulver jeweils schichtweise aufgeschmolzen und er-
starrt wird, zum Beispiel durch einen Energiestrahl, vorzugsweise einen Laserstrahl.

[0021] Der Werkzeugkopf kann einteilig oder mehrteilig ausgebildet sein. Der Werkzeugkopf
kann ferner mindestens einen in den Werkzeugkopf eingelassenen Aufnahmesitz zur Aufnahme
eines Schneidelements haben, insbesondere wenn der Werkzeugkopf einteilig ausgebildet ist.
Der Werkzeugkopf kann bereits mit mindestens einem Schneidelement bestiickt sein. Vorzugs-
weise wird das Schneidelement durch eine Befestigungsschraube reversibel I6sbar in dem Auf-
nahmesitz gehalten, weil dies den Austausch und die Montage des Schneidelements erleichtert.
Denkbar und auch mdglich ist es aber auch, dass das Schneidelement und der Werkzeugkopf
eine gesinterte monolithische Einheit bilden.

[0022] Das Antriebsglied kann einteilig oder mehrteilig ausgebildet sein. Das Antriebsglied kann
einen Hohlschaftkegelabschnitt haben, der von dem Werkzeugkopf abgewandt angeordnet ist
und zum reversibel I6sbaren Verbinden mit einer Maschinenschnittstelle ausgebildet ist.

[0023] Die Arretiervorrichtung kann einteilig oder mehrteilig ausgebildet sein. Wenn die Arretier-
vorrichtung einteilig ausgebildet ist, kann die Arretiervorrichtung lediglich eine Spannschraube
haben oder als monolithischer Zapfen des Werkzeugkopfs ausgebildet sein, wobei die Spann-
schraube in das Antriebsglied eingeschraubt ist bzw. der Zapfen in einer Bohrung des Antriebs-
glied gehalten wird. Wenn die Arretiervorrichtung mehrteilig ausgebildet ist, kann die Arretiervor-
richtung eine Spannschraube und mindestens eine Hiilse haben, wobei die Spannschraube durch
die mindestens eine Hiilse durchgeflihrt angeordnet und in das Antriebsglied eingeschraubt ist,
wobei die Hauptdrehlagereinheit gegen einen Schraubenkopf der Spannschraube direkt oder in-
direkt abgestitzt ist. Direkt hei3t dabei, dass die Hauptdrehlagereinheit den Schraubenkopf kon-
taktiert, indirekt, dass die Hauptdrehlagereinheit mindestens eine Unterlegscheibe der Arretier-
vorrichtung kontaktiert und die Unterlegscheibe oder ein anderes Unterlegelement, welches als
langlicher Hilsenkdrper ausgebildet sein kann, den Schraubenkopf kontaktiert.

[0024] Vorzugsweise hat das Zerspanungswerkzeug eine innere Kiihimittelkanalstruktur, die ins-
besondere fir den Transport von Druckluft durch das Antriebsglied und von dem Antriebsglied zu
dem Werkzeugkopf ausgebildet ist, wobei zum Beispiel mindestens ein Kihimittelkanal der Kiihl-
mittelkanalstruktur in dem Werkzeugkopf so ausgebildet und angeordnet ist, dass ein Schneide-
lement des Werkzeugkopfs mit Druckluft versorgt werden kann. Denkbar und auch mdglich ist
aber auch ein von Druckluft verschiedenes Kihimittel, zum Beispiel eine Kihimittelflissigkeit.

[0025] Vorzugsweise durchdringt die Kihimittelkanalstruktur das Dampfungselement, so dass
das Dampfungselement das Kihlmittel weiterleiten kann. Dies tragt zu einer kompakten Bau-
weise des Zerspanungswerkzeugs bei.

[0026] Unter dem Stahl ist ein Werkstoff zu verstehen, dessen Massenanteil von Eisen gréBer ist
als der jedes anderen Elements, dessen Kohlenstoffgehalt im Allgemeinen kleiner als zwei Ge-
wichtsprozent ist und andere Element enthalten kann. Denkbar und auch mdglich sind aber auch
chromhaltige Stahle, die mehr als zwei Gewichtsprozent Kohlenstoffgehalt enthalten.

[0027] Unter dem Hartmetall (cemented carbide) ist ein Verbundwerkstoff zu verstehen, wobei
der Verbundwerkstoff eine GerUststruktur hat, wobei die GerUststruktur durch Hartstoffpartikel
gebildet wird und Zwischenraume hat.

[0028] Die Hartstoffpartikel kbnnen insbesondere zumindest liberwiegend durch Wolframkarbid,
Titankarbid und/oder Titankarbonitrid gebildet sein, wobei in geringeren Mengen zusatzlich z. B.
auch andere Hartstoffpartikel, insbesondere Karbide der Elemente der Gruppen IV bis VI des
Periodensystems, vorhanden sein kbnnen.

[0029] Die Zwischenraume sind mit einem metallischen Zwischenraummaterial gefillt, wobei das
Zwischenraummaterial zumindest Uberwiegend aus Cobalt, Nickel, Eisen oder einer Basislegie-
rung von zumindest einem dieser Elemente gebildet ist. Es kdnnen allerdings in geringeren Men-
gen auch noch andere Elemente in dem metallischen Zwischenraummaterial gel6st sein.

3/18



D sterreichisches AT 17 718 U1 2022-12-15

patentamt

[0030] Unter einer Basislegierung ist zu verstehen, dass dieses Element den (iberwiegenden Be-
standteil der Legierung bildet. Am haufigsten kommt Hartmetall zum Einsatz, bei dem die Hart-
stoffpartikel zumindest liberwiegend durch Wolframkarbid gebildet sind und das Zwischenraum-
material eine Cobalt- oder Cobalt-Nickel-Basislegierung ist; der Gewichtsanteil der entsprechen-
den Wolframkarbid-Partikel betragt dabei insbesondere mindestens 70 Gewichtsprozent, vor-
zugsweise mehr als 80 Gewichtsprozent, am meisten bevorzugt mehr als 90 Gewichtsprozent.

[0031] GemanR einer Weiterbildung ist die Hauptdrehlagereinheit derart ausgebildet und angeord-
net, dass der Werkzeugkopf unter der relativen Werkzeugkopfdrehung relativ zu der Arretiervor-
richtung drehbar ist, wobei die Arretiervorrichtung mit dem Antriebsglied synchron mitdrehbar
verbunden ist, wobei die Arretiervorrichtung durch die Hauptdrehlagereinheit durchgefiihrt ange-
ordnet ist, wobei die Arretiervorrichtung in das Antriebsglied eingeschraubt oder auf das Antriebs-
glied aufgeschraubt ist, so dass die Arretiervorrichtung durch einen Gewindeeingriff jeweils in
axialer Richtung bezliglich der Drehachse gegen eine Bewegung weg von dem Antriebsglied ge-
sperrt ist. Der Werkzeugkopf ist also um die Arretiervorrichtung drehbar gelagert. Dies erlaubt es,
die beziiglich der Drehachse radiale Abmessung der Arretiervorrichtung aufseiten der Hauptdreh-
lagereinheit zu variieren und so an das Antriebsglied und/oder den Werkzeugkopf anzupassen,
so kann zum Beispiel die Arretiervorrichtung im Querschnitt verstarkt werden, wenn das Gewicht
des Werkzeugkopfs zunimmt. Aufgeschraubt bedeutet, dass die Arretiervorrichtung ein Innenge-
winde hat, also zum Beispiel als Gewindespannring ausgebildet ist, der mit einem AuBengewinde
des Antriebsglieds im Gewindeeingriff steht. Eingeschraubt bedeutet, dass die Arretiervorrichtung
ein AuBengewinde hat, das mit einem Innengewinde des Antriebsglieds im Gewindeeingriff steht.
Die Arretiervorrichtung ist also in beiden Féllen mit dem Antriebsglied reversibel |6sbar verbun-
den, was den Austausch der Arretiervorrichtung erleichtert und die Funktion der Arretiervorrich-
tung dahin gehend erweitert, dass die Arretiervorrichtung eine Vorspannung auf die Hauptdreh-
lagereinheit ausliben kann. So nimmt die Vorspannung zu, wenn die Arretiervorrichtung in Rich-
tung auf das Antriebsglied zu geschraubt wird. Der Gewindeeingriff wirkt selosthemmend bezlig-
lich einer Rickstellung der Arretiervorrichtung.

[0032] GemalR einer Weiterbildung hat die Hauptdrehlagereinheit einen ersten Lagerring und ei-
nen zweiten Lagerring, wobei der erste Lagerring unter der relativen Werkzeugkopfdrehung rela-
tiv zu dem zweiten Lagerring gedreht wird, wobei der erste Lagerring von dem Werkzeugkopf
synchron mitdrehbar getragen wird und der zweite Lagerring von der Arretiervorrichtung oder von
dem Antriebsglied synchron mitdrehbar getragen wird. Die Hauptdrehlagereinheit hat also zumin-
dest den ersten Lagerring und den zweiten Lagerring. Diese Lagerringe wirken derart zusammen,
dass die relative Werkzeugkopfdrehung unter einem reduzierten Reibungswiderstand stattfinden
kann, entweder durch einen direkien Kontakt von dem ersten Lagerring mit dem zweiten Lager-
ring oder durch einen indirekten Kontakt, wonach zwischen dem ersten Lagerring und dem zwei-
ten Lagerring Reibungsreduktionskérper, zum Beispiel Walzkbrper, angeordnet sind.

[0033] Geman einer Weiterbildung ist zwischen dem ersten Lagerring und dem zweiten Lagerring
der Hauptdrehlagereinheit eine Mehrzahl von Walzkérpern angeordnet, wobei die Walzkdrper
jeweils den ersten Lagerring und den zweiten Lagerring der Hauptdrehlagereinheit kontaktieren.
Die Hauptdrehlagereinheit ist also nach dieser Weiterbildung als Walzlager ausgebildet. Die
Walzkérper sorgen fir eine besonders groBe Reduktion der Reibung zwischen dem ersten La-
gerring und dem zweiten Lagerring, was einem Ruckgleiten (Stick-Slip-Effekt) entgegengewirkt.

[0034] GemaR einer Weiterbildung hat das Zerspanungswerkzeug ferner eine Distanzhiilse, wo-
bei die Distanzhiilse auf das Antriebsglied aufgeschoben angeordnet ist und drehfest mit dem
Antriebsglied verbunden ist, wobei die Distanzhiilse den inneren Lagerring drehfest tragt. Dies
hat den Vorteil, dass die Hauptdrehlagereinheit an verschiedene Abmessungen des Antriebs-
glieds, insbesondere Durchmesser, mithilfe der Distanzhiilse angepasst werden kann. Die Dis-
tanzhilse ist vorzugsweise auf das Antriebsglied drehfest aufgeschrumpft angeordnet und befes-
tigt. Eine in axialer Richtung der Drehachse bemessene Lange der Distanzhilse kann au3erdem
so eingestellt werden, dass die Drehlagereinheit auf einer vorgegebenen axialen Position bezlig-
lich der Drehachse gehalten wird.
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[0035] GemalR einer Weiterbildung hat das Zerspanungswerkzeug eine Nebendrehlagereinheit,
wobei die Nebendrehlagereinheit derart ausgebildet und angeordnet ist, dass die relative Werk-
zeugkopfdrehung weiterhin freigegeben ist, wobei der Werkzeugkopf durch die Nebendrehla-
gereinheit in axialer Richtung beziglich der Drehachse gegen das Antriebsglied direkt oder indi-
rekt abgestitzt wird. Die Nebendrehlagereinheit stabilisiert den Werkzeugkopf in axialer Richtung
beziglich der Drehachse, so dass eine besonders prazise Zerspanung mit dem Zerspanungs-
werkzeug moglich ist. Direkt abgestiizt heil3t, dass die Nebendrehlagereinheit das Antriebsglied
kontaktiert, indirekt, dass die Nebendrehlagereinheit ein mit dem Antriebsglied synchron mitdreh-
bar verbundenes Element, zum Beispiel eine Tragerhilse, kontaktiert.

[0036] GemaR einer Weiterbildung hat die Nebendrehlagereinheit einen ersten Lagerring und
einen zweiten Lagerring, wobei der erste Lagerring unter der relativen Werkzeugkopfdrehung
relativ zu dem zweiten Lagerring gedreht wird, wobei der erste Lagerring von dem Werkzeugkopf
synchron mitdrehbar getragen wird und der zweite Lagerring von dem Antriebsglied synchron
mitdrehbar getragen wird. Die Nebendrehlagereinheit hat also zumindest den ersten Lagerring
und den zweiten Lagerring. Diese Lagerringe wirken derart zusammen, dass die relative Werk-
zeugkopfdrehung weiterhin unter einem reduzierten Reibungswiderstand stattfinden kann, ent-
weder durch einen direkten Kontakt von dem ersten Lagerring mit dem zweiten Lagerring oder
durch einen indirekten Kontakt, wonach zwischen dem ersten Lagerring und dem zweiten Lager-
ring Reibungsreduktionskdrper, zum Beispiel Walzkorper, angeordnet sind.

[0037] GemaR einer Weiterbildung ist zwischen dem ersten Lagerring und dem zweiten Lagerring
der Nebendrehlagereinheit eine Mehrzahl von Walzkorpern angeordnet, wobei die Walzkdrper
jeweils den ersten Lagerring und den zweiten Lagerring der Nebendrehlagereinheit kontaktieren.
Die Nebendrehlagereinheit ist also nach dieser Weiterbildung als Wéalzlager ausgebildet. Die
Walzkérper sorgen fir eine besonders groBe Reduktion der Reibung zwischen dem ersten La-
gerring und dem zweiten Lagerring, was einem Ruckgleiten (Stick-Slip-Effekt) entgegengewirkt.

[0038] GemaR einer Weiterbildung hat die Nebendrehlagereinheit eine Mehrzahl von Walzkér-
pern, wobei der Werkzeugkopf eine Walzkdrperaufnahme hat, wobei das Antriebsglied eine
Walzkérperaufnahme hat, wobei die Walzkdrper von der Nebendrehlagereinheit jeweils die Walz-
kérperaufnahme von dem Werkzeugkopf und die Walzkérperaufnahme von dem Antriebsglied
kontaktieren. Die Walzkdperaufnahme von dem Werkzeugkopf kann eine monolithische Einheit
mit dem Werkzeugkopf bilden oder als Lagerring ausgebildet sein. Die Walzkdrperaufnahme von
dem Antriebselement kann eine monolithische Einheit mit dem Antriebsglied bilden oder als La-
gerring ausgebildet sein.

[0039] GemaRB einer Weiterbildung ist die Arretiervorrichtung auf die Hauptdrehlagereinheit und
die Nebendrehlagereinheit jeweils eine axiale Druckvorspannung ausibend ausgebildet und an-
geordnet, wobei die Arretiervorrichtung ein beziiglich der Drehachse axial verstellbares Spann-
element zur reversiblen Einstellung der Druckvorspannung hat. Die Arretiervorrichtung sorgt also
daflrr, dass die Hauptdrehlagereinheit und die Nebendrehlagereinheit gegeneinander vorge-
spannt werden, und zwar einstellbar. Das Zerspanungswerkzeug wird dadurch in axialer Richtung
beziiglich der Drehachse im Bereich des Werkzeugkopfs steifer gemacht, was unter anderem die
Lebensdauer der Hauptdrehlagereinheit und der Nebendrehlagereinheit erhéht und das Betriebs-
spiel dieser beiden Lagereinheiten reduziert. Das Spannelement kann zum Beispiel als Schraube
oder als Mutter ausgebildet sein.

[0040] GemaR einer Weiterbildung sind die Hauptdrehlagereinheit und die Nebendrehlagerein-
heit jeweils als Kegelrollenlager ausgebildet. Die Hauptdrehlagereinheit und die Nebendrehla-
gereinheit kdnnen dadurch besonders gut radiale und auch axiale Belastungen aufnehmen. Das
Zerspanungswerkzeug kann also unter Beibehaltung der relativen Werkzeugkopfdrehungen Be-
lastungen beim Zerspanen besser aufnehmen.

[0041] GemaR einer Weiterbildung sind die Walzkérper der Hauptdrehlagereinheit und die Walz-
koérper der Nebendrehlagereinheit in einer O-Anordnung zueinander bezliglich der Drehachse
angestellt sowie gegeneinander vorgespannt. Bei der O-Anordnung bilden Drucklinien, die durch
die Walzkdrper verlaufen und sich in der Drehachse schneiden, Druckkegel, deren Spitzen von-

5/18



D sterreichisches AT 17 718 U1 2022-12-15

patentamt

einander abgewandt sind. Die O-Anordnung bietet eine glinstige lagerkinematisch wirksame La-
gerdistanz, die groBer ist als die konstruktive Axialdistanz von der Hauptdrehlagereinheit zu der
Nebendrehlagereinheit, wodurch Vorteile fir die Belastbarkeit und Steifigkeit sowie hinsichtlich
eines prazisen Laufs des Werkzeugkopfs erzielt werden.

[0042] Alternativ denkbar und auch méglich ist aber auch eine X-Anordnung. Bei der X-Anord-
nung bilden die Drucklinien, die durch die Walzkdérper verlaufen und sich in der Drehachse schnei-
den, Druckkegel, deren Spitzen einander zugewandt sind. Die X-Anordnung hat den Vorteil, dass
sie einen einfacheren Einbau der Hauptdrehlagereinheit und der Nebendrehlagereinheit ermdg-
licht.

[0043] GemalR einer Weiterbildung hat die Arretiervorrichtung eine Arretierhllse und eine durch
die Arretierhiilse abschnittsweise durchgefiihrt angeordnete Halterungsschraube, wobei die Hal-
terungsschraube das Antriebsglieds eingeschraubt ist, wobei die Halterungsschraube eine Aus-
kragung hat, wobei die Auskragung der Halterungsschraube ein bezlglich der Drehachse axiales
Entfernen von dem Werkzeugkopf weg von dem Antriebsglied sperrt, wobei die Arretierhiilse in
axialer Richtung bezliglich der Drehachse direkt oder indirekt auf der Auskragung aufliegt, wobei
der Werkzeugkopf in axialer Richtung beziiglich der Drehachse direkt oder indirekt auf der Hillse
aufliegt, wobei die Arretierhiilse ein Lagerelement der Hauptdrehlagereinheit mit der Arretierhiilse
synchron mitdrehbar tragt. Die Arretierhlilse sorgt dafiir, dass die Abmessungen des Lagerele-
ments, bei dem es sich um den zweiten Lagerring der Hauptdrehlagereinheit handeln kann, un-
abhangig von den Abmessungen der Halterungsschraube, bei der es sich um das Spannelement
handeln kann, gewahlt werden kann. Der Austausch der Hauptdrehlagereinheit und der Halte-
rungsschraube wird dadurch zudem jeweils erleichtert. Bei der Auskragung der Halterungs-
schraube kann es sich um einen Schraubenkopf handeln.

[0044] Gemal3 einer Weiterbildung ist das Dampfungselement im Wesentlichen durch einen
Kunststoff, insbesondere im Wesentlichen durch ein Elastomer, gebildet. Der Kunststoff, insbe-
sondere das Elastomer, haben jeweils besonders gute Dampfungseigenschaften. Im Wesentli-
chen durch einen Kunststoff, insbesondere im Wesentlichen ein Elastomer, heif3t, dass der Kunst-
stoff bzw. das Elastomer mindestens 51 Gewichtsprozent von dem Dampfungselement ausma-
chen, vorzugsweise 100 Gewichtsprozent.

[0045] Gemal einer Weiterbildung hat das Dampfungselement eine Auskragung, wobei die Aus-
kragung des Dampfungselements in eine dieser Auskragung folgend ausgebildete Einbuchtung
des Werkzeugkopfs eingreift. Dadurch wird das Dampfungselement reversibel I6sbar in dem
Werkzeugkopf gehalten, was ein Verrutschen des Dampfungselements relativ zum Werkzeug-
kopf verhindert. So kann das Dampfungselement zum Beispiel L-férmig ausgebildet sein. Denk-
bar und auch mdglich ist es aber auch, dass das Dampfungselement eine anderes Profil zur
Lagesicherung hat.

[0046] GemaR einer Weiterbildung hat das Zerspanungswerkzeug ein weiteres Dampfungsele-
ment, wobei das weitere Dampfungselement in Umfangsrichtung bezlglich der Drehachse zwi-
schen dem Mitnehmerelement und dem Werkzeugkopf sowie gegeniiberliegend von dem Damp-
fungselement angeordnet ist. Das weitere Dampfungselement sorgt dafir, dass der Werkzeug-
kopf bzw. das Mitnehmerelement in zwei entgegensetzte Drehrichtungen beziliglich der Dreh-
achse gedampft werden kann. Das weitere Dampfungselement kann dem Dampfungselement
analog ausgebildet sein.

[0047] GemaB einer Weiterbildung hat der Werkzeugkopf einen KihImittelaustritt, wobei der
KihImittelaustritt derart ausgebildet und angeordnet ist, dass das Dampfungselement von einem
aus dem Kuhlmittelaustritt austretenden Kihlmittel zumindest abschnittsweise umstrémt wird,
wobei der Klhlmittelaustritt mit einer Kihimittelkanalstruktur des Antriebsglieds kommunizierend
verbunden ist. Diese Weiterbildung verhindert ein Uberhitzen des Dampfungselements. Denn
aufgrund der Absorption von StoBenergie durch das Eindringen des Mitnehmerelements in das
Dampfungselement und aufgrund der Erhitzung des Werkzeugkopfs beim Zerspanen steigt die
Temperatur des Dampfungselements an. Die Kihlung des Dampfungselements wird auch des-
halb von Vorteil, um die thermischen Belastungen - hervorgerufen durch den Zerspanungspro-
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zess - vom Dampfungselement abzuleiten, insbesondere wenn das Dampfungselement aus ei-
nem Elastomer gebildet ist.

[0048] GemalR einer Weiterbildung hat das Dampfungselement einen internen Kihimittelkanal,
wobei der interne Kiihimittelkanal mit einem Austrittskanal des Werkzeugkopfs kommunizierend
verbunden ist, wobei der Austrittskanal zur Kiihimittelspeisung von mindestens einem KihImittel-
auslass des Werkzeugkopfs ausgebildet und angeordnet ist. Der Werkzeugkopf hat also einen
KihImittelauslass, der mit dem internen Kihimittelkanal von dem Dampfungselement so verbun-
den ist, dass Kihlmittel, zum Beispiel Druckluft, durch das Dampfungselement strémen und aus
dem Dampfungselement in den Kiihimittelauslass eintreten und von dort austreten kann. Mit Vor-
teil fir eine einfache Herstellung des Werkzeugkopfs wird eine Umleitung des Kihimittels um das
Dampfungselement herum vermieden. Der interne Kihimittelkanal ist vorzugsweise mit einer
Kihlmittelkanalstruktur des Antriebsglieds kommunizierend verbunden.

[0049] Gemal einer Weiterbildung ist das Zerspanungswerkzeug als Fraswerkzeug ausgebildet,
wobei der Werkzeugkopf mindestens einen in den Werkzeugkopf eingelassenen Aufnahmesitz
zur reversibel I6sbaren Aufnahme eines Schneidelements hat oder wobei der Werkzeugkopf und
mindestens ein Schneidelement eine gesinterte Einheit bilden. Dies ist vorteilhaft, weil es gerade
beim Frasen aufgrund des wiederkehrenden Eintretens und Austretens von dem Schneidelement
in ein Werkstlick jedes Mal zu einer StoBbelastung des Mitnehmerelements und damit des Werk-
zeugkopfs kommt, so dass eine Dampfung des Mitnehmerelements bzw. des Werkzeugkopfs
besonders wichtig ist. Der Aufnahmesitz kann eine Auflageflache haben, wobei die Auflageflache
zum Kontaktieren mit einer Kontaktflache des Schneidelements ausgebildet ist, wobei die Kon-
taktflache des Schneidelements einer aktiven Spanflache des Schneidelements gegentiberlie-
gend angeordnet sein kann. Die Auflageflache kann sich beziglich der Drehachse radial oder
tangential erstrecken. Wenn der Werkzeugkopf und das mindestens eine Schneidelement eine
gesinterte Einheit bilden, ist es vorteilhaft, wenn der Werkzeugkopf und damit die Schneide aus
dem Hartmetall gebildet sind.

[0050] Gemal einer Weiterbildung ist die Hauptdrehlagereinheit und/oder die Nebendrehla-
gereinheit jeweils als Kugelrollenlager, Kegelrollenlager, Nadellager oder Zylinderrollenlager aus-
gebildet. Die nach dieser Weiterbildung genannten Walzlagerausbildungen reduzieren jeweils die
Reibung zwischen dem ersten Lagerring und dem zweiten Lagerring der Hauptdrehlagereinheit
bzw. der Nebendrehlagereinheit besonders gut.

[0051] Weitere Vorteile und ZweckmaBigkeiten der Erfindung ergeben sich anhand der nachfol-
genden Beschreibung von einem Ausfiihrungsbeispiel unter Bezugnahme auf die beigefligten
Figuren.

[0052] Von den Figuren zeigen

[0053] Fig. 1 eine schematische perspektivische Darstellung eines Zerspanungswerkzeugs
geman einer Ausfihrungsform im Bereich eines Werkzeugkopfs;

[0054] Fig. 2:  eine schematische Darstellung einer Stirnseitenansicht des Zerspanungswerk-
zeugs aus Fig. 1;

[0055] Fig. 3:  eine Schnittdarstellung gemaf den Linien A-A aus Fig. 2;
[0056] Fig. 4:  eine Schnittdarstellung gemaf den Linien B-B aus Fig. 2;
[0057] Fig. 5:  eine Schnittdarstellung geman den Linien C-C aus Fig. 3;
[0058] Fig. 6:  einen vergréBerten Bereich von Fig. 5.

[0059] In den Figuren 1 bis 6 ist ein Zerspanungswerkzeug 1 zu sehen, wobei das Zerspanungs-
werkzeug 1 exemplarisch als Fraswerkzeug ausgebildet ist.

[0060] Das Zerspanungswerkzeug 1 hat ein Antriebsglied 2, einen auf das Antriebsglied 2 rever-
sibel I6sbar aufgesetzten sowie aus einem Stahl gebildeten Werkzeugkopf 3, zwei diametral zu-
einander angeordnete Mitnehmerelemente 4 und vier Dampfungselemente 5, wobei die Damp-
fungselemente 5 zu zwei Paaren von jeweils zwei zueinander gegeniberliegenden Dampfungs-
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elementen 5 angeordnet sind.

[0061] Die Mitnehmerelemente 4 koppeln den Werkzeugkopf 3 mit dem Antriebsglied 2, so dass
der Werkzeugkopf 3 von dem Antriebsglied 2 in einem angetriebenen Zustand des Antriebsglieds
2 um eine bezlglich des Antriebsglieds 2 innere Drehachse 6 gedreht wird. Eine relative Werk-
zeugkopfdrehung von dem Werkzeugkopf 3 zu dem Antriebsglied 2 ist beziiglich der Drehachse
6 freigegeben und erfolgt unter einem Eindringen der Mithehmerelemente 4 in die Dampfungs-
elemente 5, die in Richtung der relativen Werkzeugkopfdrehung liegen. Wie insbesondere der
Querschnitt in Figur 5 zeigt, sind die Mitnehmerelemente 4 in Umfangsrichtung bezlglich der
Drehachse 6 jeweils zwischen zwei der Dampfungselemente 5 angeordnet.

[0062] Die relative Werkzeugkopfdrehung bedeutet, dass das Antriebsglied 2 gegeniiber dem
Werkzeugkopf 3 stillsteht und der Werkzeugkopf 3 in eine Richtung um die Drehachse 6 gedreht
wird. Die relative Werkzeugkopfdrehung kann im Uhrzeigersinn oder gegen den Uhrzeigersinn
erfolgen. Die dabei verformten Dampfungselemente 5 absorbieren die beim Frasen infolge eines
diskontinuierlichen Werkstlickkontakts auftretende StoBenergie. Andernfalls wiirden die Mitneh-
merelemente 4 ungedampft gegen den Werkzeugkopf 3 angeschlagen.

[0063] Das Zerspanungswerkzeug 1 hat ferner eine Arretiervorrichtung 7. Die Arretiervorrichtung
7 sperrt den Werkzeugkopf 3 in axialer Richtung beziiglich der Drehachse 6 gegen eine Bewe-
gung von dem Werkzeugkopf 3 weg von dem Antriebsglied 2, indem der Werkzeugkopf 3 auf
einer Arretierhlilse 8 aufliegt, wobei die Arretierhiilse 8 auf einem Schraubenkopf 9a einer
Schraube 9 aufliegt. Zwischen der Schraube 9 und der Arretierhilse 8 ist eine Unterlegscheibe
10 zum Schutz des Schraubenkopfs 9a angeordnet. Die Schraube 9 ist in das Antriebsglied 2
eingeschraubt und so in axialer Richtung beziliglich der Drehachse 6 arretiert, ohne dass die
Dampfungselemente 5 dadurch komprimiert werden. Die Arretierhiilse 8, die Schraube 9 (ein-
schlieBlich ihres Schraubenkopfs 9a) und die Unterlegscheibe 10 sind jeweils Bestandteil der
Arretiervorrichtung 7.

[0064] Die Arretiervorrichtung 7 ist mit dem Antriebsglied 2 synchron mitdrehbar verbunden. Die
Arretierhillse 8 kontaktiert das Antriebsglied 2 reibschliissig unter einer durch die Schraube 9
aufgebrachten Vorspannkraft, so dass die Arretierhiilse 8 mit dem Antriebsglied 2 synchron mit-
drehbar verbunden ist. Die Unterlegscheibe 10 kontaktiert den Schraubenkopf 9a und die Arre-
tierhlilse 8 unter der durch die Schraube 9 aufgebrachten Vorspannkraft jeweils reibschliissig, so
dass die Unterlegscheibe 10 mit der Schraube 9 und der Arretierhiilse 8 synchron mitdrehbar
verbunden ist.

[0065] Denkbar und auch mdoglich ist es aber auch, dass die Arretiervorrichtung 7 nur die
Schraube 9 (einschlieBlich ihres Schraubenkopfs 9a) hat, wonach der Werkzeugkopf 3 direkt auf
dem Schraubenkopf 9a aufliegt und so gegen eine Bewegung weg von dem Antriebsglied 2 ge-
sperrt wird.

[0066] Denkbar und auch mdoglich ist es aber auch, dass die Arretiervorrichtung 7 nur die
Schraube 9 (einschlieBlich ihres Schraubenkopfs 9a) und die Arretierhlilse 8 hat.

[0067] Das Zerspanungswerkzeug 1 hat ferner eine Hauptdrehlagereinheit 11. Die Hauptdrehla-
gereinheit 11 sorgt dafiir, dass der Werkzeugkopf 3 unter der relativen Werkzeugkopfdrehung
relativ zu der Arretiervorrichtung 7 drehbar ist. Ohne die Hauptdrehlagereinheit 11 wiirde die re-
lative Werkzeugkopfdrehung durch das Antriebsglied 2 gehemmt werden.

[0068] Die Hauptdrehlagereinheit 11 ist exemplarisch als Kegelrollenlager ausgebildet und hat
einen inneren Lagerring 11a, einen auBeren Lagerring 11b und eine Mehrzahl von Kegelrollen
11¢, die zwischen dem inneren Lagerring 11a und dem auBeren Lagerring 11b angeordnet sind.
Der innere Lagerring 11a wird von der Arretierhiilse 8 synchron mitdrehbar getragen. Der duBBere
Lagerring 11b wird von dem Werkzeugkopf 3 synchron mitdrehbar getragen. Unter der relativen
Werkzeugkopfdrehung wird also der innere Lagerring 11a relativ zu dem &uBBeren Lagerring 11b
um die Drehachse 6 gedreht.

[0069] Der auBere Lagerring 11b schlagt gegen einen radialen Vorsprung 12 von dem Werk-

8/18



D sterreichisches AT 17 718 U1 2022-12-15

patentamt

zeugkopf 3 an. Der Vorsprung 12 dient also als beziiglich der Drehachse 6 axiales Widerlager flir
den auBBeren Lagerring 11b.

[0070] Das Zerspanungswerkzeug 1 hat ferner eine Nebendrehlagereinheit 13. Die Nebendreh-
lagereinheit 13 ist der Hauptdrehlagereinheit 11 analog aufgebaut. Die Nebendrehlagereinheit 13
hat also einen inneren Lagerring 13a, einen &uBeren Lagerring 13b und eine Mehrzahl von Ke-
gelrollen 13c, die zwischen dem inneren Lagerring 13a und dem auBeren Lagerring 13b ange-
ordnet sind. Der innere Lagerring 13a ist mit dem Antriebsglied 2 synchron mitdrehbar verbunden,
indem der innere Lagerring 13a von einer Tragerhilse 14 synchron mitdrehbar getragen wird,
wobei die Tragerhulse 14 von dem Antriebsglied 2 synchron mitdrehbar getragen wird.

[0071] An dieser Stelle wird ausdrlicklich festgehalten, dass das Zerspanungswerkzeug 1 auch
ohne Tragerhilse 14 ausgebildet sein kann, wonach der innere Lagerring 13a von dem Antriebs-
glied 2 direkt synchron mitdrehbar getragen wird und der auBBere Lagerring 13b von dem Werk-
zeugkopf 3 synchron mitdrehbar getragen wird.

[0072] Denkbar und auch moglich es aber auch, dass das Zerspanungswerkzeug 1 ohne die
Lagerringe 13a und 13b und ohne die Tragerhlilse 14 ausgebildet ist, wonach die Kegelrollen 11b
oder andere Walzkdrper, zum Beispiel Walzkugeln, in jeweils einer Walzkdrperaufnahme von
dem Antriebsglied 2 und dem Werkzeugkopf 3 gelagert sind, wobei die Walzkérperaufnahme
aufseiten des Antriebsglieds 2 eine monolithische Einheit mit dem Antriebsglied 2 bildet und die
Walzkérperaufnahme aufseiten des Werkzeugkopfs 3 eine monolithische Einheit mit dem Werk-
zeugkopf 3 bildet.

[0073] Die Hauptdrehlagereinheit 11 und die Nebendrehlagereinheit 13 sind in axialer Richtung
bezliglich der Drehachse 6 gegeneinander vorgespannt, wobei die Kegelrollen 11¢ and 13c ge-
man einer O-Anordnung zueinander angestellt und vorgespannt sind. Die Hauptdrehlagereinheit
11 und die Nebendrehlagereinheit 13 stehen also unter einer axialen Vorspannung. Die axiale
Vorspannung wird durch die Schraube 9 aufgebracht. Je tiefer die Schraube 9 in das Antriebs-
glied 2 eingeschraubt wird, desto gréBer ist die axiale Vorspannung und umgekehrt.

[0074] Die Mitnehmerelemente 4 sind jeweils mittels einer Schraube 15 mit dem Antriebsglied 2
synchron mitdrehbar verbunden und bezliglich der Drehachse 6 axial arretiert. Die Mithehmerele-
mente 4 halten jeweils einen bezliglich der Drehachse 6 sich axial erstreckenden Spalt zu dem
Werkzeugkopf 3 ein und ragen in den Werkzeugkopf 3 hinein. Die Schrauben 15 erstrecken sich
jeweils parallel zu Drehachse 6. Denkbar und auch moglich ist es aber auch, dass sich die
Schrauben 15 jeweils senkrecht zur Drehachse 6 erstrecken.

[0075] Wie insbesondere die Figur 5 und Figur 6 zeigen, sind die Dampfungselemente 5 jeweils
L-férmig, wobei jeweils ein Schenkel, der auch als Auskragung bezeichnet werden kann, der
Dampfungselemente 5 in das Antriebsglied 2 formschliissig eingesetzt ist. Die Dampfungsele-
mente 5 bestehen jeweils aus einem Elastomer und sind weicher als jeweils der Werkzeugkopf
3, die Mitnehmerelemente 4 und das Antriebsglied 2. Denkbar und auch moglich sind aber auch
Dampfungselemente 5, die eine andere Form haben, z. B. T-férmig, doppel-T-férmig, U-férmig,
O-férmig, V-férmig, D-férmig, I-férmig, M-férmig, Z- f6rmig oder ziehharmonikaférmig.

[0076] Das Antriebsglied 2 hat einen zentrischen Kihlmittelhauptkanal 16, der die Drehachse 6
als zentrale Achse hat und sich entlang der Drehachse 6 erstreckt. Im Bereich der Tragerhulse
14 zweigen von dem Kihimittelhauptkanal 16 innerhalb des Antriebsglieds 2 mehrere Kihimittel-
nebenkanale 17 ab, die sich jeweils entlang der Drehachse 6 erstrecken (in den Figuren 5 und 6
ist jeweils nur einer der Kiihimittelnebenkanale 17 mit dem Bezugszeichen 17 versehen).

[0077] Von den KihIimittelnebenkanélen 17 sind in Figur 6 die bezlglich der Zeichnungsebene
und Orientierung von Figur 6 auf den 12-Uhr- und 6-Uhr-Positionen angeordneten Kihimittel-
nebenkanale 17 mit jeweils zwei gekrimmten Abzweigungskanalen 18 von dem Werkzeugkopf
3 fluidkommunizierend verbunden. Unter der relativen Werkzeugkopfdrehung werden die ur-
spriinglich auf den 12-Uhr- und 6-Uhr- Positionen angeordneten Kiihimittelnebenkanale 17 relativ
zu den Abzweigungskanalen 18 gedreht und bleiben mit den Abzweigungskanalen 18 bis zu ei-
nem beziglich der Drehachse 6 bemessenen maximalen Drehwinkel fluidkommunizierend ver-
bunden. Bei mehr als dem maximalen Drehwinkel Uberlappen sich die urspriinglich auf den 12-
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Uhr- und 6-Uhr-Positionen angeordneten Kihlmittelnebenkanale 17 nicht mehr mit den Abzwei-
gungskanalen 18.

[0078] Die Dampfungselemente 5 haben jeweils einen internen Kihimittelkanal 5a, der jeweils
mit einem der Abzweigungskanale 18 fluidkommunizierend verbunden ist. Die Kihimittelkanale
5a sind ferner jeweils mit einem Austrittskanal 19 des Werkzeugkopfs 3 fluidkommunizierend
verbunden. Die Austrittskandle 19 miinden jeweils in einen ringférmigen Spalt 20, der zwischen
dem Antriebsglied 2 und dem Werkzeugkopf 3 gebildet ist. Von dem Spalt 20 zweigen mehrere
Kihimittelauslasse 21 fluidkommunizierend ab.

[0079] Die Kihlmittelauslasse 21 sind so orientiert, dass das KihImittel aus jedem der Kihimit-
telauslasse 21 mit einer zu einer beziiglich der Drehachse 6 definierten bestimmungsgematen
Drehrichtung 6a des Zerspanungswerkzeugs 1 entgegensetzten Strémungsrichtungskompo-
nente austreten kann. Unter der Drehrichtung 6a kénnen die Schneidelemente ein Werkstiick
zerspanen, wobei Spane von einer Spanflache von den Schneidelementen abgeflihrt werden.

[0080] Mit einer solchen Stromungsrichtungskomponente gelangt das Kihimittel zu jedem Auf-
nahmesitz 3a des Werkzeugkopfs 3. In den Aufnahmesitzen 3a befestigte Schneidelemente wer-
den also gekihlt. Bei dem Kihimittel handelt es sich zum Beispiel um Druckluft, wonach das
Zerspanungswerkzeug 1 fiir eine trockene Zerspanung eines Werkstiicks geeignet ist. Denkbar
und auch mdéglich sind aber auch andere Kiuhimittelmittel, zum Beispiel flissige.

[0081] Alternativ oder ergédnzend kann das Kihimittel aus den in Fig. 1 ersichtlichen radialen
Vorspriingen 300 in Richtung auf den jeweils dazu in Umfangsrichtung beziglich der Drehachse
6 gegenilberliegenden Aufnahmesitz 3a austreten und so die Schneidelemente direkt zu kiihlen.

[0082] Die Aufnahmesitze 3a sind zur Aufnahme jeweils eines nicht dargestellten Schneidele-
ments ausgebildet und angeordnet. Jeder der Aufnahmesitze 3a hat eine Bohrung 3b zur gewin-
demaBigen Aufnahme jeweils einer nicht dargestellten Befestigungsschraube. Durch die Befes-
tigungsschraube kann das dazu gehdrige Schneidelement mit seinem Aufnahmesitz 3a reversibel
I6sbar verbunden werden, so dass das Schneidelement eine Grundflache 3¢ der Aufnahmesitze
3a kontaktiert. Die Aufnahmesitze 3a erstrecken sich beziiglich der Drehachse 6 radial.

[0083] Die Dampfungselemente 5 werden ebenfalls mit dem Kiihimittel, zum Beispiel Druckluft,
versorgt, indem aus den in Figur 6 auf den zwischen den 12-Uhr- und 3-Uhr-Positionen, zwischen
den 3-Uhr- und 6-Uhr-Positionen, zwischen den 6-Uhr- und 9-Uhr-Positionen und zwischen den
9-Uhr- und 12-Uhr- Positionen angeordneten Kihlmittelnebenkanélen 17 jeweils das Kihimittel
ausstromen und so die Dampfungselemente 5 jeweils umstrémen kann.

[0084] Der Werkzeugkopf 3 ist additiv hergestellt, was insbesondere die Formgebung der ge-
krimmten Abzweigungskanale 18 ermdglicht. Denkbar und auch mdglich ist aber auch eine an-
dere Herstellung.

[0085] Der Werkzeugkopf 3 hat jeweils auf der Riickseite der Aufnahmesitze 3a eine abgerun-
dete Kerbe 3d, die den Eingriffswinkel von einem Montagewerkzeug bezliglich der Befestigung
von den Schneidelementen erweitert.

[0086] Die vorliegende Erfindung ist aber nicht auf das in den Figuren 1 bis 6 gezeigte Zer-
spanungswerkzeug 1 beschrankt. Denkbar und auch mdglich ist es insbesondere, dass das Zer-
spanungswerkzeug 1 ohne oder mit einer anderen Kiihimittelkanalstruktur ausgebildet ist. Denk-
bar und auch méglich ist es insbesondere ferner, dass sich die Aufnahmesitze 3a anders erstre-
cken, zum Beispiel beziiglich der Drehachse 6 tangential.

[0087] Denkbar und auch mdglich ist es ferner, dass der Werkzeugkopf 3 aus einem Hartmetall
(cemented carbide) gebildet ist, wonach der Werkzeugkopf 3 mindestens eine, vorzugsweise
mehrere Schneiden hat, wobei die Schneiden mit dem Werkzeugkopf 3 eine monolithische ge-
sinterte Einheit bildet.

[0088] Denkbar und auch méglich ist es ferner, dass die Arretiervorrichtung 7 mit dem Werkzeug-
kopf 3 synchron mitdrehbar verbunden ist und sich dementsprechend relativ zu dem Antriebsglied
2 beziiglich der Drehachse 6 drehen kann.
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Anspriiche

1.

Zerspanungswerkzeug (1), wobei das Zerspanungswerkzeug (1) ein Antriebsglied (2), einen
auf das Antriebsglied (2) reversibel I6sbar aufgesetzten sowie zumindest abschnittsweise
aus einem Stahl oder einem Hartmetall gebildeten Werkzeugkopf (3), mindestens ein Mit-
nehmerelement (4) und mindestens ein Dampfungselement (5) hat, wobei das Mitneh-
merelement (4) den Werkzeugkopf (3) mit dem Antriebsglied (2) koppelt, so dass das An-
triebsglied (2) den Werkzeugkopf (3) in einem angetriebenen Zustand des Antriebsglieds (2)
um eine bezlglich des Antriebsglieds (2) innere Drehachse (6) dreht, wobei eine relative
Werkzeugkopfdrehung von dem Werkzeugkopf (3) zu dem Antriebsglied (2) bezlglich der
Drehachse (6) freigegeben ist, wobei das Mitnehmerelement (4) das Dampfungselement (5)
unter der relativen Werkzeugkopfdrehung verformt, wobei das Zerspanungswerkzeug (1)
ferner eine Arretiervorrichtung (7) hat, wobei die Arretiervorrichtung (7) den Werkzeugkopf
(3) in axialer Richtung bezliglich der Drehachse (6) gegen eine Bewegung weg von dem
Antriebsglied (2) sperrt, dadurch gekennzeichnet, dass das Zerspanungswerkzeug (1) fer-
ner eine Hauptdrehlagereinheit (11) hat, wobei durch die Hauptdrehlagereinheit (11) der
Werkzeugkopf (3) unter der relativen Werkzeugkopfdrehung relativ zu der Arretiervorrichtung
(7) drehbar ist, wenn die Arretiervorrichtung (7) mit dem Antriebsglied (2) synchron mitdreh-
bar verbunden ist, oder das Antriebsglied (2) relativ zu der Arretiervorrichtung (7) drehbar
ist, wenn der Werkzeugkopf (3) mit der Arretiervorrichtung (7) synchron mitdrehbar verbun-
den ist.

Zerspanungswerkzeug (1) nach Anspruch 1, wobei durch die Hauptdrehlagereinheit (11) der
Werkzeugkopf (3) unter der relativen Werkzeugkopfdrehung relativ zu der Arretiervorrichtung
(7) drehbar ist, wobei die Arretiervorrichtung (7) mit dem Antriebsglied (2) synchron mitdreh-
bar verbunden ist, wobei die Arretiervorrichtung (7) durch die Hauptdrehlagereinheit (11)
durchgefiihrt angeordnet ist, wobei die Arretiervorrichtung (7) in das Antriebsglied (2) einge-
schraubt oder auf das Antriebsglied (2) aufgeschraubt ist, so dass die Arretiervorrichtung (7)
durch einen Gewindeeingriff jeweils in axialer Richtung bezliglich der Drehachse (6) gegen
eine Bewegung weg von dem Antriebsglied (2) gesperrt ist.

Zerspanungswerkzeug nach Anspruch 2, wobei die Hauptdrehlagereinheit (11) einen ersten
Lagerring (11b) und einen zweiten Lagerring (11a) hat, wobei der erste Lagerring (11b) unter
der relativen Werkzeugkopfdrehung relativ zu dem zweiten Lagerring (11a) drehbar ist, wo-
bei der Werkzeugkopf (3) den ersten Lagerring (11b) synchron mitdrehbar tragt und die Ar-
retiervorrichtung (7) oder das Antriebsglied (2) den zweiten Lagerring (11a) synchron mit-
drehbar tragen.

Zerspanungswerkzeug (1) nach Anspruch 3, wobei zwischen dem ersten Lagerring (11b)
und dem zweiten Lagerring (11a) der Hauptdrehlagereinheit (11) eine Mehrzahl von Walz-
kérpern (11c) angeordnet ist, wobei die Walzkdrper (11c¢) jeweils den ersten Lagerring (11b)
und den zweiten Lagerring (11a) der Hauptdrehlagereinheit (11) kontaktieren.

Zerspanungswerkzeug (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei das Zer-
spanungswerkzeug (1) eine Nebendrehlagereinheit (13) hat, wobei die Nebendrehlagerein-
heit (13) die relative Werkzeugkopfdrehung weiterhin freigibt, wobei die Nebendrehlagerein-
heit (13) den Werkzeugkopf (3) in axialer Richtung beziiglich der Drehachse (6) gegen das
Antriebsglied (2) abstitzt.

Zerspanungswerkzeug (1) nach Anspruch 5, wobei die Nebendrehlagereinheit (13) einen
ersten Lagerring (13b) und einen zweiten Lagerring (13a) hat, wobei der erste Lagerring
(13b) unter der relativen Werkzeugkopfdrehung relativ zu dem zweiten Lagerring (13a) dreh-
bar ist, wobei der Werkzeugkopf (3) den ersten Lagerring (13b) synchron mitdrehbar tragt
und das Antriebsglied (2) den zweiten Lagerring (13a) synchron mitdrehbar tragt.

Zerspanungswerkzeug (1) nach Anspruch 6, wobei zwischen dem ersten Lagerring (13b)
und dem zweiten Lagerring (13a) der Nebendrehlagereinheit (13) eine Mehrzahl von Walz-
kbrpern (13c) angeordnet ist, wobei die Walzkbrper (13c¢) jeweils den ersten Lagerring (13b)
und den zweiten Lagerring (13a) der Nebendrehlagereinheit (13) kontaktieren.
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Zerspanungswerkzeug (1) nach Anspruch 5, wobei die Nebendrehlagereinheit (13) eine
Mehrzahl von Walzkérpern (13c) hat, wobei der Werkzeugkopf (3) eine Walzkdrperaufnahme
hat, wobei das Antriebsglied (2) eine Walzkérperaufnahme hat, wobei die Walzkorper (13c)
von der Nebendrehlagereinheit (13) jeweils die Walzkérperaufnahme von dem Werkzeug-
kopf (3) und die Walzkdrperaufnahme von dem Antriebsglied (2) kontaktieren.

Zerspanungswerkzeug (1) nach einem der Anspriiche 5 bis 8, wobei die Arretiervorrichtung
(7) auf die Hauptdrehlagereinheit (11) und die Nebendrehlagereinheit (13) jeweils eine axiale
Druckvorspannung ausilbend ausgebildet und angeordnet ist, wobei die Arretiervorrichtung
(7) ein bezlglich der Drehachse (6) axial verstellbares Spannelement (9) zur reversiblen
Einstellung der Druckvorspannung hat.

Zerspanungswerkzeug (1) nach einem der Anspriche 5 bis 9, wobei die Hauptdrehlagerein-
heit (11) und die Nebendrehlagereinheit (13) jeweils als Kegelrollenlager (11, 13) ausgebildet
sind.

Zerspanungswerkzeug (1) nach Anspruch 10, wobei die Walzkdrper (11c¢) der Hauptdrehla-
gereinheit (11) und die Walzkdérper (13c) der Nebendrehlagereinheit (13) in einer O- Anord-
nung zueinander beziiglich der Drehachse (6) angestellt sowie gegeneinander vorgespannt
sind.

Zerspanungswerkzeug (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei die Arretier-
vorrichtung (7) eine Arretierhllse (8) und eine durch die Arretierhllse (8) abschnitisweise
durchgefiihrt angeordnete Halterungsschraube (9) hat, wobei die Halterungsschraube (9) in
das Antriebsglieds (2) eingeschraubt ist, wobei die Halterungsschraube (9) eine Auskragung
(9a) hat, wobei die Auskragung (9a) der Halterungsschraube (9) ein bezliglich der Dreh-
achse (6) axiales Entfernen von dem Werkzeugkopf (3) weg von dem Antriebsglied (2) sperrt,
wobei die Arretierhiilse (8) in axialer Richtung bezlglich der Drehachse (6) direkt oder indi-
rekt auf der Auskragung (9a) aufliegt, wobei der Werkzeugkopf (3) in axialer Richtung be-
zlglich der Drehachse (6) direkt oder indirekt auf der Arretierhlilse (8) aufliegt, wobei die
Arretierhlilse (8) ein Lagerelement (11a, 11b) der Hauptdrehlagereinheit (11) mit der Arre-
tierhilse (8) synchron mitdrehbar tragt.

Zerspanungswerkzeug (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei der Werk-
zeugkopf (3) einen Kiihimittelaustritt (17) hat, aus dem austretendes Kiihimittel das Damp-
fungselement (5) zumindest abschnittsweise umstrémt, wobei der Kiihimittelaustritt (17) mit
einer Kihlmittelkanalstruktur (16) des Antriebsglieds (2) kommunizierend verbunden ist.

Zerspanungswerkzeug (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei das Damp-
fungselement (5) einen internen Kihlmittelkanal (5a) hat, wobei der interne Kithimittelkanal
(5a) mit einem Austrittskanal (19) des Werkzeugkopfs (3) kommunizierend verbunden ist,
wobei der Austrittskanal (19) zur Kiihimittelspeisung von mindestens einem Kihimittelaus-
lass (21) des Werkzeugkopfs (3) ausgebildet und angeordnet ist.

Zerspanungswerkzeug (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei das Zer-
spanungswerkzeug (1) als Fraswerkzeug (1) ausgebildet ist, wobei der Werkzeugkopf (3)
mindestens einen in den Werkzeugkopf (3) eingelassenen Aufnahmesitz (3a) zur reversibel
I6sbaren Aufnahme eines Schneidelements hat oder wobei der Werkzeugkopf (3) und min-
destens ein Schneidelement eine gesinterte Einheit bilden.

Hierzu 6 Blatt Zeichnungen
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Fig. 3
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Fig. 5
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Fig. 6
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