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(54) 발명의 명칭 포획되어 릴리스 되지 않는 부재들을 가진 공구 홀더, 이러한 공구 홀더 및 절삭 공구의 조립
및 제작 방법

(57) 요 약

본 발명에 따른 절삭 공구는 클램핑 부분(28)을 가진 공구 홀딩 시스템(12, 122)을 포함한다. 클램핑 부분(28)은

일체형으로 형성된 내측 결합 부재(36)를 포함하되, 내측 결합 부재(36)는, 절삭 인서트(24)를 클램핑 방식으로

수용하기 위하여, 클램핑 보어(32)를 가진 클램핑 슬리브 부분(30)을 적어도 부분적으로 형성한다. 또한, 클램핑

보어(32)는 내측 결합 부재(36)의 적어도 한 부분 주위에서 반경 방향으로 배열된 일체형으로 형성된 외측 결합

부재(38)를 포함한다. 또한, 공구 홀딩 시스템(12)은 내측 및 외측 결합 부재(36; 38)들 중 하나에 연결된 장착

부분(26)을 가진다. 내측 및 외측 결합 부재(36; 38)들은, 서로에 대해 슬라이딩 가능하게 이동될 수 있는 서로

결합된 제1 및 제2 결합 표면(56, 58)들에 의해, 서로 포획되어 릴리스 되지 않도록 결합된다. 

대 표 도 - 도2
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명 세 서

청구범위

청구항 1 

서로 반대 방향인 전방 및 후방 방향(DF, DR)을 형성하는 공구 홀딩 시스템 중심축(A)을 가진 공구 홀딩 시스템

(22, 122)에 있어서, 상기 공구 홀딩 시스템(22, 122)은: 

클램핑 부분(28)을 포함하되, 상기 클램핑 부분(28)은: 

클램핑 보어(32)를 포함하는 클램핑 슬리브 부분(30)의 적어도 한 부분을 형성하는 일체형으로 형성된 내측 결

합 부재(36, 136)를 포함하되, 절삭 인서트(24)를 클램핑 방식으로 수용하기 위하여, 클램핑 보어(32)는 공구

홀딩 시스템(22, 122)의 전방 단부(34)에서 외부로 개방되고, 내측 결합 부재(36, 136)는 반경 방향으로 외부를

향해 배열된 제1 결합 표면(56)을 가지며; 

반경 방향으로 내부를 향해 배열된 제2 결합 표면(58)을 가진 일체형으로 형성된 외측 결합 부재(38, 138)를 포

함하고; 

내측 및 외측 결합 부재(36, 136; 38, 138)들 중 하나에 연결된 장착 부분(26)을 포함하되, 

외측 결합 부재(38, 138)는 내측 결합 부재(36, 136)의 적어도 한 부분 주위에 외주 방향으로 배열되며, 제1 결

합 표면(56)은 제2 결합 표면(58)을 향해 배열되고; 

내측 및 외측 결합 부재(36, 136; 38, 138)들은 서로 포획되어 릴리스 되지 않도록 결합되며; 

제1 및 제2 결합 표면(56, 58)들은 고정된 위치와 릴리스된 위치 사이에서 내측 및 외측 결합 부재들을 조절하

기 위해 서로에 대해 슬라이딩 가능하게 이동될 수 있는 것을 특징으로 하는 공구 홀딩 시스템(22, 122). 

청구항 2 

제1항에 있어서, 

제1 및 제2 결합 표면(56, 58)들은 공구 홀딩 시스템 중심축(A) 주위에서 외주 방향으로 연장되며; 

제1 및 제2 결합 표면(56, 58)들은 공구 홀딩 시스템 중심축(A) 주위에서 서로에 대해 외주 방향(S)으로 슬라이

딩 가능하게 이동될 수 있는 것을 특징으로 하는 공구 홀딩 시스템(22, 122). 

청구항 3 

제2항에 있어서, 

제1 및 제2 결합 표면(56, 58)들은 50°보다 작은 각도만큼 서로에 대해 외주 방향(S)으로 슬라이딩 가능하게

이동될 수 있는 것을 특징으로 하는 공구 홀딩 시스템(22). 

청구항 4 

제1항 내지 제3항 중 어느 한 항에 있어서, 

제1 결합 표면(56)은 내부에 리세스 형태로 구성된 하나 이상의 결합 리세스(62)를 포함하며; 

제2 결합 표면(58)은 그로부터 돌출되는 하나 이상의 결합 돌출부(60)를 포함하고; 

각각의 결합 돌출부(60)는 각각의 결합 리세스(62)에 위치되는 것을 특징으로 하는 공구 홀딩 시스템(22, 122). 

청구항 5 

제4항에 있어서, 

하나 이상의 결합 돌출부(60)는 복수의 각도적으로 이격되어 배열된 결합 돌출부(60)들을 포함하되, 상기 결합

돌출부들은 하나 이상의 축방향 돌출 열에 배열되고; 
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하나 이상의 결합 리세스(62)는 복수의 각도적으로 이격되어 배열된 결합 리세스(62)들을 포함하되, 상기 결합

리세스들은 하나 이상의 축방향 리세스 열에 배열되는 것을 특징으로 하는 공구 홀딩 시스템(22). 

청구항 6 

제4항 또는 제5항에 있어서, 

각각의 결합 리세스(62)는 중앙의 리세스 바닥 표면(66)을 포함하며; 

각각의 리세스 바닥 표면(66)은 리세스 간격 표면(68)과 외주 방향(S)으로 상기 리세스 간격 표면에 인접하게

위치된 리세스 인접 표면(70)을 포함하고; 

리세스 인접 표면(70)은 공구 홀딩 시스템 중심축(A)으로부터 반경 방향으로 리세스 간격 표면(68)보다 더 멀리

위치되는 것을 특징으로 하는 공구 홀딩 시스템(22). 

청구항 7 

제6항에 있어서, 

각각의 결합 돌출부(60)는 중앙의 돌출 상측 표면(74)을 포함하고; 

각각의 돌출 상측 표면(74)은 공구 홀딩 시스템 중심축(A)으로부터 균일한 반경방향 거리(D)를 가지는 것을 특

징으로 하는 공구 홀딩 시스템(22). 

청구항 8 

제1항 또는 제2항에 있어서, 

제1 결합 표면(56)은 그로부터 돌출되는 하나 이상의 결합 돌출부(60)를 포함하고; 

제2 결합 표면(58)은 내부에 리세스 형태로 구성된 하나 이상의 결합 리세스(62)를 포함하며; 

각각의 결합 돌출부(60)는 각각의 결합 리세스(62)에 위치되는 것을 특징으로 하는 공구 홀딩 시스템(122). 

청구항 9 

제8항에 있어서, 

하나 이상의 결합 리세스(62)는 환형 홈(108)을 포함하며; 

하나 이상의 결합 돌출부(60)는 환형 리지(110)를 포함하는 것을 특징으로 하는 공구 홀딩 시스템(122). 

청구항 10 

제1항 내지 제9항 중 어느 한 항에 있어서, 외측 결합 부재(38, 138)는 조임 너트(54)를 형성하는 것을 특징으

로 하는 공구 홀딩 시스템(22, 122). 

청구항 11 

제1항 내지 제7항 또는 제10항 중 어느 한 항에 있어서, 내측 결합 부재(36, 136)는 장착 부분(26)과 일체형으

로 연결되어 일체형 구조를 가진 공구 몸체(39)를 형성하는 것을 특징으로 하는 공구 홀딩 시스템(22). 

청구항 12 

제1항 내지 제2항 또는 제8항 내지 제10항 중 어느 한 항에 있어서, 

외측 결합 부재(138)는 반경 방향으로 내부를 향해 배열된 외측 스레드형 부분(98)을 포함하고; 

장착 부분(26)은 반경 방향으로 외부를 향해 배열된 장착 스레드형 부분(100)을 포함하며; 

외측 스레드형 부분(98)은 장착 스레드형 부분(100)에 스레드 형태로 결부되는 것을 특징으로 하는 공구 홀딩

시스템(122). 

청구항 13 
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제1항 내지 제7항 또는 제10항 내지 제11항 중 어느 한 항에 있어서, 내측 결합 부재(36)는 전체적으로 클램핑

슬리브 부분(30)을 형성하는 것을 특징으로 하는 공구 홀딩 시스템(22). 

청구항 14 

제1항 내지 제2항, 제8항 내지 제10항 또는 제12항 중 어느 한 항에 있어서, 

내측 결합 부재(136)는 슬라이딩 콜릿 링(102)을 형성하며; 

클램핑 슬리브 부분(30)은 내측 결합 부재(136)에 릴리스 가능하게 결부된 콜릿(106)을 추가로 포함하고; 

클램핑 보어(32)는 콜릿(106) 내에 위치되는 것을 특징으로 하는 공구 홀딩 시스템(122). 

청구항 15 

제1항 내지 제15항 중 어느 한 항에 있어서, 공구 홀딩 시스템(22, 122)의 전방 단부(34)에서 외부로 개방된 하

나 이상의 냉각제 채널(76)을 추가로 포함하는 것을 특징으로 하는 공구 홀딩 시스템(22, 122). 

청구항 16 

제15항에 있어서, 각각의 냉각제 채널(76)은 내측 결합 부재(36) 내에 형성되며 상기 내측 결합 부재의 전체 축

방향 길이만큼 연장되는 것을 특징으로 하는 공구 홀딩 시스템(22). 

청구항 17 

제16항에 있어서, 

내측 결합 부재(36)는 하나 이상의 축방향으로 연장되는 냉각제 리지(78)를 포함하고; 

각각의 냉각제 채널(76)은 냉각제 리지(78) 내에 위치되는 것을 특징으로 하는 공구 홀딩 시스템(22). 

청구항 18 

제17항에 있어서, 

제1 결합 표면(56)은 복수의 각도적으로 이격되어 배열된 결합 리세스(62)들을 포함하고; 

각각의 쌍의 외주 방향으로 인접한 결합 리세스(62)들의 부재들은 각각의 냉각제 리지(78)에 의해 분리되는 것

을 특징으로 하는 공구 홀딩 시스템(22). 

청구항 19 

제15항에 있어서, 

내측 결합 부재(136)는 내측 결합 부재(136)의 전체 축방향 길이만큼 연장되는 냉각제 홈(114)을 포함하며; 

각각의 냉각제 채널(76)은 외측 결합 부재(138)와 냉각제 홈(114)에 의해 형성되는 것을 특징으로 하는 공구 홀

딩 시스템(122). 

청구항 20 

절삭 공구(20, 120)에 있어서, 상기 절삭 공구는: 

제1항 내지 제19항 중 어느 한 항에 따른 공구 홀딩 시스템(22, 122); 

내부에 클램핑 방식으로 결합되고 클램핑 보어(32) 내에 위치된 절삭 인서트(24)를 포함하는 것을 특징으로 하

는 절삭 공구(20, 120). 

청구항 21 

제20항에 있어서, 

제1 결합 표면(56)은 하나 이상의 결합 리세스(62)를 포함하고; 

제2 결합 표면(58)은 하나 이상의 결합 돌출부(60)를 포함하며; 
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각각의 결합 돌출부(60)는 각각의 결합 리세스(62) 내에 위치되고;

각각의 결합 리세스(62)는 중앙의 리세스 바닥 표면(66)을 포함하며; 

각각의 리세스 바닥 표면(66)은 리세스 간격 표면(68)과 외주 방향(S)으로 상기 리세스 간격 표면에 인접하게

위치된 리세스 인접 표면(70)을 포함하고; 

리세스 인접 표면(70)은 공구 홀딩 시스템 중심축(A)으로부터 반경 방향으로 리세스 간격 표면(68)보다 더 멀리

위치되며; 

각각의 결합 돌출부(60)는 중앙의 돌출 상측 표면(74)을 포함하고; 

각각의 돌출 상측 표면(74)은 공구 홀딩 시스템 중심축(A)으로부터 균일한 반경방향 거리(D)를 가지며; 

각각의 돌출 상측 표면(74)은 각각의 리세스 인접 표면(70)과 접하는 것을 특징으로 하는 절삭 공구(20). 

청구항 22 

제21항에 있어서, 

내측 결합 부재(36)는 전체적으로 클램핑 슬리브 부분(30)을 형성하는 것을 특징으로 하는 절삭 공구(20). 

청구항 23 

제20항에 있어서, 

내측 결합 부재(136)는 슬라이딩 콜릿 링(102)을 형성하며; 

클램핑 슬리브 부분(30)은 내측 결합 부재(136)에 릴리스 가능하게 결부된 콜릿(106)을 추가로 포함하고; 

클램핑 보어(32)는 콜릿(106) 내에 위치되는 것을 특징으로 하는 절삭 공구(120). 

청구항 24 

제1항 내지 제19항 중 어느 한 항에 따른 공구 홀딩 시스템(22, 122)의 조립 및 제작 방법에 있어서, 상기 방법

은: 

장착 부분(26)을 제작하는 단계; 

가산 제작 공정을 이용함으로써, 클램핑 헤드 부분(80, 180)을 제작하는 단계를 포함하되, 상기 클램핑 헤드 부

분(80, 180)는: 

내측 및 외측 결합 부재(36, 136; 38, 138); 

내측 및 외측 결합 부재(36, 136; 38, 138)들을 연결하는 하나 이상의 연결 부분(92); 

내측 및 외측 결합 부재(36, 136; 38, 138)들과 하나 이상의 연결 부분(92)에 의해 경계가 정해진 환형 분리 공

동(94); 

클램핑 헤드 부분(80, 180)의 적어도 클램핑 헤드 전방 단부 표면(82)에서 외부로 개방되는 클램핑 헤드 보어

(88)를 포함하며; 

클램핑 헤드 부분(80, 180)을 내측 및 외측 결합 부재(36, 136; 38, 138)들로 분리하는 단계; 

클램핑 헤드 부분(80, 180)을 장착 부분(26)에 연결하는 단계를 포함하는 것을 특징으로 하는 공구 홀딩 시스템

(22, 122)의 조립 및 제작 방법. 

청구항 25 

제24항에 있어서, 정확히 2개의 연결 부분(92)들을 내측 및 외측 결합 부재(36, 136; 38, 138)들에 연결하여 분

리 공동(94)이 전체적으로 밀폐되도록, 클램핑 헤드 부분(80, 180)을 제작하는 단계를 포함하는 것을 특징으로

하는 공구 홀딩 시스템(22, 122)의 조립 및 제작 방법. 

청구항 26 
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제24항 또는 제25항에 있어서, 클램핑 헤드 부분(80, 180)을 내측 및 외측 결합 부재(36, 136; 38, 138)들로 분

리하는 단계는 하나 이상의 연결 부분(92)을 제거하는 단계를 포함하는 것을 특징으로 하는 공구 홀딩 시스템

(22, 122)의 조립 및 제작 방법. 

청구항 27 

제26항에 있어서, 하나 이상의 연결 부분(92)을 제거하는 단계는: 

i) 클램핑 헤드 부분(80, 180)에서, 분리 공동(94)으로 연장되는 분리 홈(96)을 페이스 그루빙(face grooving)

하는 단계; 또는 

ii) 클램핑 헤드 부분(80, 180)을 분리 공동(94)으로 그라인딩(grinding) 하는 단계; 또는 

iii)  클램핑  헤드  부분(80,  180)에서,  분리  공동(94)으로  연장되는  분리  홈(96)을  외부  그루빙(external

grooving) 하는 단계; 또는 

iv) 클램핑 헤드 보어(88)에서, 분리 공동(94)으로 연장되는 분리 홈(96)을 내부 그루빙(internal grooving)

하는 단계를 포함하는 것을 특징으로 하는 공구 홀딩 시스템(22, 122)의 조립 및 제작 방법. 

청구항 28 

제24항 내지 제27항 중 어느 한 항에 있어서, 비-가산 제작 공정을 이용하여 장착 부분(26)을 제작하는 단계를

포함하는 것을 특징으로 하는 공구 홀딩 시스템(22, 122)의 조립 및 제작 방법. 

청구항 29 

제24항 내지 제27항 중 어느 한 항에 있어서, 가산 제작 공정을 이용하여 장착 부분(26)을 제작하는 단계를 포

함하는 것을 특징으로 하는 공구 홀딩 시스템(22, 122)의 조립 및 제작 방법. 

청구항 30 

제24항 내지 제29항 중 어느 한 항에 있어서, 장착 부분(26)에 직접 클램핑 헤드 부분(80)을 추가로 제작함으로

써, 클램핑 헤드 부분(80)을 장착 부분(26)에 연결하는 단계를 포함하는 것을 특징으로 하는 공구 홀딩 시스템

(22, 122)의 조립 및 제작 방법. 

청구항 31 

제24항 내지 제27항 또는 제29항 중 어느 한 항에 있어서, 단일의 가산 제작 공정으로 장착 부분(26)과 클램핑

헤드 부분(80)을 함께 제작함으로써, 클램핑 헤드 부분(80)을 장착 부분(26)에 연결하는 단계를 포함하는 것을

특징으로 하는 공구 홀딩 시스템(22, 122)의 조립 및 제작 방법. 

청구항 32 

제24항 내지 제30항 중 어느 한 항에 있어서, 상기 방법은: 

장착 부분(26)과 클램핑 헤드 부분(80)을 개별적으로 제작하는 단계; 

그 뒤에, 클램핑 헤드 부분(80)을 장착 부분(26)에 연결하는 단계를 포함하는 것을 특징으로 하는 공구 홀딩 시

스템(22, 122)의 조립 및 제작 방법. 

청구항 33 

제24항 내지 제27항 중 어느 한 항에 있어서, 

상기 방법은 클램핑 헤드 부분(180)을 내측 및 외측 결합 부재(136, 138)들로 분리한 후에, 콜릿(106)을 내측

결합 부재(136)에 릴리스 가능하게 결부시키는 단계를 추가로 포함하며; 

클램핑 헤드 부분(80)을 장착 부분(26)에 연결하는 단계는, 콜릿(106)을 내측 결합 부재(136)에 릴리스 가능하

게 결부시키는 단계 후에, 외측 결합 부재(138)를 장착 부분(26)에 스레드 형태로 결부하는 단계를 포함하는 것

을 특징으로 하는 공구 홀딩 시스템(22, 122)의 조립 및 제작 방법. 
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발명의 설명

기 술 분 야

본 발명은 일반적으로 공구 홀딩 시스템에 관한 것으로서, 특히, 이러한 공구 홀딩 시스템은 포획되어 릴리스[0001]

되지 않도록 결합된 부분들을 포함하며, 이러한 부분들은 가산 제작 공정에 의해 제작된다. 

배 경 기 술

공구 홀딩 시스템에는, 내부에 절삭 인서트를 클램핑 방식으로 수용하기 위해 클램핑 보어를 가진 클램핑 부분[0002]

이 제공된다. 일반적으로, 회전 절삭 공구에서, 클램핑 보어는 반경 방향으로 내부를 향해 이동되어(즉 직경 수

축)  그에  따라  클램핑  보어  내에  위치된  절삭  인서트와  클램핑  방식으로  결합되는  클램핑  슬리브  내에

형성된다.  반경  방향으로  내부를  향해  이동되는  것은  조임  부재(tightening  member),  가령,  조임  너트

(tightening nut)에 의해 수행될 수 있다. 

이러한 공구 홀딩 시스템에서, 위에서 언급한 직경 수축은, 조임 부재가 조여져서, 반경 방향으로 내부를 향해[0003]

밀려지는 클램핑 슬리브에 편향 표면(eccentric surface)을 제공함으로써 구현될 수 있다. 

이러한 공구 홀딩 시스템에서, 클램핑 슬리브는 원뿔형 콜릿(collet), 예를 들어, 표준형 ER 콜릿에 의해 형성[0004]

될 수 있다. 이러한 공구 홀딩 시스템의 예들은, 예를 들어, US 4,699,388호 및 US 8,118,312호에 기술되어 있

다. 선택적으로는, 콜릿을 정확하게 배열하기 위하여, 콜릿은 조임 너트에 회전 가능하게 연결된 환형 콜릿 링

(annular collet ring)에 착탈식으로 연결될 수 있다(detachably connected). 이러한 공구 홀딩 시스템의 예들

은,  예를  들어,  US  5,522,605호  및  US  5,911,421호에 기술되어 있는데,  여기서 콜릿 링은 볼 베어링(ball

bearing)들에 의해 조임 너트에 회전 가능하게 연결된다. 

본 발명의 목적은, 새롭고 개선된 공구 홀딩 시스템을 제공하는 데 있다. [0005]

본 발명의 또 다른 목적은, 서로 포획되어 릴리스 되지 않도록 결합된 내측 및 외측 결합 부재들을 포함하는 공[0006]

구 홀딩 시스템을 제공하는 데 있다. 

본 발명의 추가적인 목적은, 새롭고 개선된 절삭 공구를 제공하는 데 있다. [0007]

본 발명의 또 다른 목적은, 공구 홀딩 시스템의 새롭고 개선된 조립 및 제작 방법을 제공하는 데 있다. [0008]

발명의 내용

본 발명의 제1 양태에 따르면, 서로 반대 방향인 전방 및 후방 방향을 형성하는 공구 홀딩 시스템 중심축을 가[0009]

진 공구 홀딩 시스템(tool holing system)이 제공되는데, 상기 공구 홀딩 시스템은: 

클램핑 부분(clamping portion)을 포함하되, 상기 클램핑 부분은: [0010]

클램핑 보어(clamping bore)를 포함하는 클램핑 슬리브 부분(clamping sleeve portion)의 적어도 한 부분을 형[0011]

성하는 일체형으로 형성된 내측 결합 부재(inner coupling member)를 포함하되, 절삭 인서트(cutting insert)

를 클램핑 방식으로 수용하기(clampingly receiving) 위하여, 클램핑 보어는 공구 홀딩 시스템의 전방 단부에서

외부로 개방되고(opening out), 내측 결합 부재는 반경 방향으로 외부를 향해 배열된 제1 결합 표면(engagement

surface)을 가지며; 

반경 방향으로 내부를 향해 배열된 제2 결합 표면을 가진 일체형으로 형성된 외측 결합 부재(outer coupling[0012]

member)를 포함하고; 

내측 및 외측 결합 부재들 중 하나에 연결된 장착 부분(mounting portion)을 포함하되, [0013]

상기 외측 결합 부재는 내측 결합 부재의 적어도 한 부분 주위에 외주 방향으로 배열되며(circumferentially[0014]

disposed), 제1 결합 표면은 제2 결합 표면을 향해 배열되고; 

내측  및  외측  결합  부재들은  서로  포획되어  릴리스  되지  않도록  결합되며(captively  and  non-releasably[0015]

engaged); 

제1 및 제2 결합 표면들은 고정된 위치(locked position)와 릴리스된 위치(released position) 사이에서 내측[0016]

및  외측  결합  부재들을  조절하기  위해  서로에  대해  슬라이딩  가능하게  이동될  수  있다(slidingly
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displaceable). 

본 발명의 제2 양태에 따르면, 절삭 공구(cutting tool)이 제공되는데, 상기 절삭 공구는: [0017]

위에 기술된 타입의 공구 홀딩 시스템; 및 [0018]

내부에 클램핑 방식으로 결합되고(clampingly engaged) 클램핑 보어 내에 위치된 절삭 인서트를 포함한다. [0019]

본 발명의 제3 양태에 따르면, 위에 기술된 타입의 공구 홀딩 시스템의 조립 및 제작 방법이 제공되는데, 상기[0020]

방법은: 

장착 부분을 제작하는 단계; [0021]

가산 제작 공정(additive manufacturing process)을 이용함으로써, 클램핑 헤드 부분을 제작하는 단계를 포함하[0022]

되, 상기 클램핑 헤드 부분은: 

내측 및 외측 결합 부재; [0023]

내측 및 외측 결합 부재들을 연결하는 하나 이상의 연결 부분; [0024]

내측 및 외측 결합 부재들과 하나 이상의 연결 부분에 의해 경계가 정해진(bounded) 환형 분리 공동(annular[0025]

separation cavity); 

클램핑 헤드 부분의 적어도 클램핑 헤드 전방 단부 표면에서 외부로 개방되는 클램핑 헤드 보어를 포함하며; [0026]

클램핑 헤드 부분을 내측 및 외측 결합 부재들로 분리하는 단계; [0027]

클램핑 헤드 부분을 장착 부분에 연결하는 단계를 포함한다. [0028]

위에 기술된 내용은 단지 요약이며 하기에 기술되는 특징들은 본 발명에 따른 특징들의 임의의 조합들에 적용될[0029]

수 있는데, 예를 들어, 하기 특징들의 임의의 특징들이 공구 홀딩 시스템 또는 절삭 공고 또는 이들의 조립 및

제작 방법에 적용될 수 있다는 것을 이해해야 한다. 

제1 및 제2 결합 표면들은 공구 홀딩 시스템 중심축 주위에서 외주 방향으로 연장될 수 있다. 제1 및 제2 결합[0030]

표면들은 공구 홀딩 시스템 중심축 주위에서 서로에 대해 외주 방향으로 슬라이딩 가능하게 이동될 수 있다. 

제1 및 제2 결합 표면들은 50°보다 작은 각도만큼 서로에 대해 외주 방향으로 슬라이딩 가능하게 이동될 수 있[0031]

다. 

제1 결합 표면은 내부에 리세스 형태로 구성된(recessed) 하나 이상의 결합 리세스(engagement recess)를 포함[0032]

할 수 있다. 제2 결합 표면은 그로부터 돌출되는 하나 이상의 결합 돌출부(engagement projection)를 포함할 수

있다. 각각의 결합 돌출부는 각각의 결합 리세스에 위치될 수 있다. 

하나 이상의 결합 돌출부는 복수의 각도적으로 이격되어 배열된(angularly spaced apart) 결합 돌출부들을 포함[0033]

할 수 있는데, 상기 결합 돌출부들은 하나 이상의 축방향 돌출 열(axial projection row)에 배열된다. 하나 이

상의 결합 리세스는 복수의 각도적으로 이격되어 배열된 결합 리세스들을 포함할 수 있는데, 상기 결합 리세스

들은 하나 이상의 축방향 리세스 열(axial recess row)에 배열된다. 

각각의 결합 리세스는 중앙의 리세스 바닥 표면을 포함할 수 있다. 각각의 리세스 바닥 표면은 리세스 간격 표[0034]

면(recess clearance surface)과 외주 방향으로 상기 리세스 간격 표면에 인접하게 위치된 리세스 인접 표면

(recess abutment surface)을 포함할 수 있다. 리세스 인접 표면은 공구 홀딩 시스템 중심축으로부터 리세스 간

격 표면보다 더 멀리 위치될 수 있다. 

각각의 결합 돌출부는 중앙의 돌출 상측 표면을 포함할 수 있다. 각각의 돌출 상측 표면은 공구 홀딩 시스템 중[0035]

심축으로부터 균일한 반경방향 거리(radial distance)를 가질 수 있다. 

제1 결합 표면은 그로부터 돌출되는 하나 이상의 결합 돌출부를 포함할 수 있다. 제2 결합 표면은 내부에 리세[0036]

스 형태로 구성된 하나 이상의 결합 리세스를 포함할 수 있다. 각각의 결합 돌출부는 각각의 결합 리세스에 위

치될 수 있다. 

제1 결합 표면은 내측 결합 부재 상에 위치될 수 있으며 반경 방향으로 외부를 향해 배열될 수 있다. 제2 결합[0037]

표면은 외측 결합 부재 상에 위치될 수 있으며 반경 방향으로 내부를 향해 배열될 수 있다. 
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외측 결합 부재는 조임 너트(tightening nut)를 형성할 수 있다. [0038]

내측 결합 부재는 장착 부분과 일체형으로 연결되어 일체형 구조(one-piece construction)를 가진 공구 몸체[0039]

(tool body)를 형성할 수 있다. 

외측 결합 부재는 반경 방향으로 내부를 향해 배열된 외측 스레드형 부분(outer threaded portion)을 포함할 수[0040]

있다. 장착 부분은 반경 방향으로 외부를 향해 배열된 장착 스레드형 부분(mounting threaded portion)을 포함

할 수 있다. 외측 스레드형 부분(outer threaded portion)은 장착 스레드형 부분에 스레드 형태로 결부될 수 있

다(threadingly engaged). 

내측 결합 부재는 전체적으로 클램핑 슬리브 부분을 형성할 수 있다. [0041]

내측 결합 부재는 슬라이딩 콜릿 링(sliding collet ring)을 형성할 수 있다. 클램핑 슬리브 부분은 내측 결합[0042]

부재에 릴리스 가능하게 결부된(releasably attached) 콜릿을 추가로 포함할 수 있다. 클램핑 보어는 콜릿 내에

위치될 수 있다. 

공구  홀딩  시스템은  공구  홀딩  시스템의  전방  단부에서  외부로  개방된  하나  이상의  냉각제  채널(coolant[0043]

channel)을 추가로 포함할 수 있다. 

각각의 냉각제 채널은 내측 결합 부재 내에 형성되며 상기 내측 결합 부재의 전체 축방향 길이만큼 연장될 수[0044]

있다. 

내측 결합 부재는 하나 이상의 축방향으로 연장되는 냉각제 리지(coolant ridge)를 포함할 수 있다. 각각의 냉[0045]

각제 채널은 냉각제 리지 내에 위치될 수 있다. 

제1 결합 표면은 복수의 각도적으로 이격되어 배열된 결합 리세스들을 포함할 수 있다. 각각의 쌍의 외주 방향[0046]

으로 인접한 결합 리세스들의 부재들은 각각의 냉각제 리지에 의해 분리될 수 있다. 

내측 결합 부재는 내측 결합 부재의 전체 축방향 길이만큼 연장되는 냉각제 홈(coolant groove)을 포함할 수 있[0047]

다. 각각의 냉각제 채널은 외측 결합 부재와 냉각제 홈에 의해 형성될 수 있다. 

각각의 돌출 상측 표면은 각각의 리세스 인접 표면과 접할 수 있다(abut). [0048]

상기 방법은, 정확히 2개의 연결 부분들을 내측 및 외측 결합 부재들에 연결하여 분리 공동(separation cavit[0049]

y)이 전체적으로 밀폐되도록(entirely closed), 클램핑 헤드 부분을 제작하는 단계를 포함할 수 있다. 

클램핑 헤드 부분을 내측 및 외측 결합 부재들로 분리하는 단계는 하나 이상의 연결 부분을 제거하는 단계를 포[0050]

함할 수 있다. 

하나 이상의 연결 부분을 제거하는 단계는: [0051]

i)  클램핑  헤드  부분에서,  분리  공동으로  연장되는  분리  홈(separation  groove)을  페이스  그루빙(face[0052]

grooving) 하는 단계; 또는 

ii) 클램핑 헤드 부분을 분리 공동으로 그라인딩(grinding) 하는 단계; 또는 [0053]

iii) 클램핑 헤드 부분에서, 분리 공동으로 연장되는 분리 홈을 외부 그루빙(external grooving) 하는 단계; 또[0054]

는 

iv) 클램핑 헤드 보어에서, 분리 공동으로 연장되는 분리 홈을 내부 그루빙(internal grooving) 하는 단계를 포[0055]

함할 수 있다. 

상기 방법은, 비-가산 제작 공정(non-additive manufacturing process)을 이용하여 장착 부분을 제작하는 단계[0056]

를 포함할 수 있다. 

상기 방법은, 가산 제작 공정(additive manufacturing process)을 이용하여 장착 부분을 제작하는 단계를 포함[0057]

할 수 있다. 

상기 방법은, 장착 부분에 직접 클램핑 헤드 부분을 추가로 제작함으로써, 클램핑 헤드 부분을 장착 부분에 연[0058]

결하는 단계를 포함할 수 있다. 

상기 방법은, 단일의 가산 제작 공정으로 장착 부분과 클램핑 헤드 부분을 함께 제작함으로써, 클램핑 헤드 부[0059]

분을 장착 부분에 연결하는 단계를 포함할 수 있다. 
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상기 방법은, 장착 부분과 클램핑 헤드 부분을 개별적으로 제작하는 단계를 포함할 수 있다. 그 뒤에, 클램핑[0060]

헤드 부분을 장착 부분에 연결하는 단계를 포함할 수 있다. 

상기 방법은: [0061]

클램핑 헤드 부분을 내측 및 외측 결합 부재들로 분리한 후에, 콜릿을 내측 결합 부재에 릴리스 가능하게 결부[0062]

시키는 단계를 추가로 포함할 수 있으며; 

클램핑 헤드 부분을 장착 부분에 연결하는 단계는, 콜릿을 내측 결합 부재에 릴리스 가능하게 결부시키는 단계[0063]

후에, 외측 결합 부재를 장착 부분에 스레드 형태로 결부하는 단계를 포함할 수 있다. 

도면의 간단한 설명

본 발명을 더 잘 이해하고 실제로 실시할 수 있는 지를 보여주기 위하여, 이제, 첨부도면들을 참조하여 밑에서[0064]

상세하게 설명될 것이다: 

도 1은 본 발명의 제1 실시예에 따른 절삭 공구의 투시도; 

도 2는 본 발명의 제1 실시예에 따른 공구 홀딩 시스템을 부분적으로 절단한 투시도; 

도 3은 도 2에 도시된 내측 결합 부재의 투시도; 

도 4는 도 2에 도시된 외측 결합 부재를 부분적으로 절단한 투시도; 

도 5는 도 2에 도시된 공구 홀딩 시스템의 축방향 횡단면도; 

도 6a는, 공구 홀딩 시스템이 릴리스된 위치에 있을 때, 도 5의 라인 VIa-VIa를 따라 절단한 축방향 수직 횡단

면도; 

도 6b는 공구 홀딩 시스템이 고정된 위치에 있을 때 도 6a와 비슷한 도면; 

도 7은 본 발명의 제1 실시예에 따른 장착 부분과 개별 클램핑 헤드 부분의 투시도; 

도 8은 장착 부분에 연결된 클램핑 헤드 부분의 투시도; 

도 9는 클램핑 헤드 부분을 부분적으로 절단한 투시도로서, 분리 전의 내측 및 외측 결합 부재를 보여주고; 

도 10은 도 9와 비슷한 도면으로서, 분리 후의 내측 및 외측 결합 부재를 보여주며; 

도 11은 본 발명의 제2 실시예에 따른 절삭 공구를 부분적으로 절단한 투시도; 

도 12는 본 발명의 제2 실시예에 따른 공구 홀딩 시스템의 클램핑 부분을 부분적으로 절단한 투시도; 

도 13은 도 12에 도시된 내측 결합 부재의 투시도; 

도 14는 도 12에 도시된 외측 결합 부재를 부분적으로 절단한 투시도; 

도 15는 도 12에 도시된 클램핑 부분의 정면도; 

도 16은 도 15의 라인 XVII-XVII를 따라 절단한 횡단면도; 

도 17은 클램핑 헤드 부분을 부분적으로 절단한 투시도로서, 분리 전의 내측 및 외측 결합 부재를 보여주고; 

도 18은 도 17의 "XVIII" 부분을 상세하게 확대하여 도시한 세부도; 및 

도 19는 도 17과 비슷한 도면으로서, 분리 후의 내측 및 외측 결합 부재를 보여준다. 

예시된 예를 간단하게 하고 명확하게 하기 위하여, 도면에 도시된 요소들은 반드시 실측으로 도시된 것이 아니

라는 것을 이해해야 한다. 예를 들어, 몇몇 요소들의 수치는 명확하게 도시하기 위해 다른 요소들에 비해 확대

하여 도시될 수 있으며, 몇몇 물리적인 구성요소들은 하나의 기능적 블록 또는 요소 내에 포함될 수도 있다. 추

가로, 도면부호들은 상응하는 또는 비슷한 요소들을 가리키기 위해 반복될 수도 있다. 

발명을 실시하기 위한 구체적인 내용

하기 발명의 설명에서, 본 발명의 다양한 양태들이 기술될 것이다. 본 발명을 잘 이해하기 위하여, 특정 형상[0065]

및 세부사항들이 상세하게 설명된다. 하지만, 통상의 기술자라면 본 발명이 본 명세서에 기술된 특정 형상 및
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세부사항들이 없이도 실시될 수 있다는 것을 이해할 것이다. 

도 1은 본 발명의 한 양태에 따라 칩 제거를 위한 절삭 공구(20, 120)를 도시한다. 도면들에 도시된 비-제한적[0066]

인 예에서, 절삭 공구(20, 120)은 회전 절삭 공구이다. 특히, 회전 절삭 공구는 드릴링 절삭 공정에 적합한 드

릴링 공구(drilling tool)이다. 하지만, 본 발명은 드릴링 공구에만 제한되는 것이 아니며, 예를 들어, 이들에

만 제한되지는 않지만, 밀링 공구(milling tool)에도 적용될 수 있다. 게다가, 절삭 공구(20, 120)는 비-회전

절삭 공구, 가령, 이들에만 제한되지는 않지만, 터닝 공구(turning tool)일 수도 있다. 절삭 공구(20, 120)는

공구 종축(C)을 가진다. 본 발명의 몇몇 실시예들에 따르면, 절삭 공구(20, 120)는 공구 종축(C) 주위로 회전

방향(R)으로 회전될 수 있다. 절삭 공구(20, 120)는 공구 홀딩 시스템(22, 122)을 포함한다. 또한, 절삭 공구

(20, 120)는 공구 홀딩 시스템(22, 122)에 클램핑 방식으로 결합된(clampingly engaged) 절삭 인서트(24)를 포

함한다. 절삭 인서트(24)는 금속 절삭 공정을 수행하도록 구성되며 그를 위해 절삭 에지(도시되지 않음)를 가진

다. 도면들에 도시된 비-제한적인 예에서, 절삭 인서트(24)는 드릴 비트(drill bit)이다. 

이제, 공구 홀딩 시스템(22, 122)를 도시한 도 2를 보면 본 발명의 또 다른 양태를 보여준다. 공구 홀딩 시스템[0067]

(22, 122)은 공구 홀딩 시스템 중심축(A)을 가진다. 공구 홀딩 시스템 중심축(A)은 서로 반대 방향인 전방 및

후방 방향(DF, DR)을 형성한다. 본 발명의 몇몇 실시예들에 따르면, 공구 홀딩 시스템 중심축(A)은 공구 종축

(C)과 동일할 수도 있다. 

본 명세서 전반에 걸쳐 사용되는 용어 "전방을 향해(forward)" 및 "후방을 향해(rearward)"은, 각각, 도 5 및[0068]

16에서, 공구 홀딩 시스템 중심축(A)의 방향으로 좌측 및 우측을 향하는 상대 위치를 가리키는 것이라는 점에

유의해야 한다. 본 명세서에서, 용어 "전방을 향해"는 절삭 공구(20, 120)의 절삭 단부와 관련이 있다. 추가로,

본 명세서 전반에 걸쳐 사용되는 용어 "축방향(axial)" 및 "반경방향(radial)"도, 그 밖에 달리 기술되지 않는

한, 공구 홀딩 시스템 중심축(A)에 대한 것이라는 점에 유의해야 한다. 

공구 홀딩 시스템(22, 122)은 장착 부분(26)과 장착 부분에 연결된 클램핑 부분(28)을 포함한다. 예를 들어, 회[0069]

전 절삭 공구의 경우, 장착 부분(26)은 절삭 공구(20, 120)를 회전시키기 위하여 토크 전달 시스템(가령, 스핀

들, 도시되지 않음)에 연결되도록 구성된다. 

도 2를 보면, 클램핑 부분(28)은 일체형으로 형성된 내측 결합 부재(36, 136)를 포함한다. 또한, 클램핑 부분[0070]

(28)은 일체형으로 형성된 외측 결합 부재(38, 138)를 포함한다. 외측 결합 부재(38, 138)는 내측 결합 부재

(36, 136)의 적어도 한 부분 주위로 외주 방향으로 배열된다(circumferentially disposed). 

장착 부분(26)은 내측 및 외측 결합 부재(36, 136; 38, 138)들 중 하나에 연결된다. 본 발명의 제1 실시예에 따[0071]

르면, 내측 결합 부재(36)는 일체형 구조를 가진 공구 몸체(39)를 형성하는 장착 부분(26)과 일체형으로 연결될

수 있다. 

이제, 도 3을 보면, 내측 결합 부재(36, 136)는 클램핑 보어(32)를 포함하는 클램핑 슬리브 부분(30)의 적어도[0072]

한 부분을 형성한다. 클램핑 보어(32)는 절삭 인서트(24)를 클램핑 방식으로 수용하도록(clampingly receiving)

구성된다. 클램핑 보어(32)는 공구 홀딩 시스템(22, 122)의 전방 단부(34)에서 외부로 개방된다. 본 발명의 몇

몇 실시예들에 따르면, 내측 결합 부재(36, 136)는 2개의 맞은편에 위치된(전방 및 후방) 내측 단부 표면(40,

41)들과 그 사이에서 연장되는 내측 주변 표면(42)을 포함할 수 있다. 내측 주변 표면(42)은 공구 홀딩 시스템

중심축(A) 주위에서 외주 방향으로 연장될 수 있다. 내측 결합 부재(36, 136)는 적어도 전방 내측 단부 표면

(40)으로 개방될 수 있는 내측 보어(44)를 포함할 수 있다. 내측 보어(44)는 내측 보어 벽 표면(46)에 의해 형

성될 수 있다. 내측 결합 부재(36)가 장착 부분(26)과 일체형으로 연결되는 형상에서, 후방 내측 단부 표면(4

1)은 내측 결합 부재(36)에 통합되는(즉 변환되는) 장착 부분(26)이 위치되는 가상 표면(imaginary surface)이

라는 점에 유의해야 한다. 

본 발명의 제1 실시예에 따르면, 내측 결합 부재(36)는 전체적으로 클램핑 슬리브 부분(30)을 형성할 수 있다.[0073]

이는 즉 클램핑 슬리브 부분(30)이 내측 결합 부재(36)를 제외하고는 그 밖의 어떠한 다른 부분도 형성하지 않

는다는 의미이다. 바람직하게는, 이는 추가적인 부분들로 조립할 필요가 없는 오직 2개의 특정 부분들을 가진

공구 홀딩 시스템(22)을 위해 제공된다. 이러한 형상에서, 내측 보어(44)는 클램핑 보어(32)를 형성할 수 있다.

내측 결합 부재(36)는 후방 단부에서 내측 베이스 부분(49)를 포함할 수 있다. 내측 베이스 부분(49)은 내측 결

합 부재(36)의 최대 반경방향 수치를 형성할 수 있다. 외측 결합 부재(38)는 내측 베이스 부분(49)을 포함하지

않는 내측 결합 부재(36)의 한 부분 주위에 외주 방향으로 배열될 수 있다. 

이제, 도 4를 보면, 본 발명의 몇몇 실시예들에 따르면, 외측 결합 부재(38, 138)는 2개의 맞은편에 위치된(전[0074]
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방 및 후방) 외측 단부 표면(48)들과 그 사이에서 연장되는 외측 주변 표면(50)을 포함할 수 있다. 외측 주변

표면(50)은 공구 홀딩 시스템 중심축(A) 주위에서 외주 방향으로 연장될 수 있다. 외측 결합 부재(38, 138)는 2

개의 외측 단부 표면(48)들 사이에서 연장될 수 있으며 두 표면들로 개방될 수 있는 외측 관통 보어(52)를 포함

할 수 있다. 외측 관통 보어(52)는 반경 방향으로 내부를 향해 배열된 외측 관통 보어 벽 표면(53)에 의해 형성

될 수 있다. 내측 결합 부재(36, 136)는 적어도 부분적으로 외측 관통 보어(52) 내에 위치될 수 있다. 외측 결

합 부재(38, 138)는 조임 너트(54)를 형성할 수 있다. 

도 3 및 4를 보면, 내측 결합 부재(36, 136)는 반경 방향으로 외부를 향하는 제1 결합 표면(56, 58)을 가지는[0075]

반면, 외측 결합 부재(38, 138)는 반경 방향으로 내부를 향하는 제2 결합 표면(58)을 가진다. 제1 및 제2 결합

표면(56, 58)들은 그 위에 위치되는 내측 또는 외측 결합 부재(36, 136; 38, 138)의 전체 외주 주위로 연장될

수 있다.  도  2에  도시된 것과 같이,  내측  및  외측  결합 부재(36,  136;  38,  138)들은 서로 결합된(inter-

engaged) 제1 및 제2 결합 표면(56, 58)들에 의해 포획되어 릴리스 되지 않도록 결합된다(captively and non-

releasably engaged). 제1 및 제2 결합 표면(56, 58)들은 고정된 위치와 릴리스된 위치 사이에서 내측 및 외측

결합 부재들을 조절하기 위해 서로에 대해 슬라이딩 가능하게 이동될 수 있다(slidingly displaceable). 

본 발명의 몇몇 실시예들에 따르면, 제1 및 제2 결합 표면(56, 58)은 공구 홀딩 시스템 중심축(A) 주위에서 외[0076]

주 방향으로 연장될 수 있다. 제1 및 제2 결합 표면(56, 58)들은 서로를 향해 배열될 수 있다. 제1 및 제2 결합

표면(56, 58)들은 공구 홀딩 시스템 중심축(A) 주위에서 서로에 대해 외주 방향(S)으로 슬라이딩 가능하게 이동

될 수 있다. 따라서, 제1 및 제2 결합 표면(56, 58)들은 서로에 대해 슬라이딩 가능하게 회전될 수 있다. 외주

방향(S)과 회전 방향(R)은 동일한 방향일 수 있다(co-directional). 

본 발명의 제1 실시예에 따르면, 내측 결합 부재의 제1 결합 표면(56)은 내부에 리세스(recess) 형태로 구성된[0077]

하나 이상의 결합 리세스(62)를 포함할 수 있다. 외측 결합 부재의 제2 결합 표면(58)은 그로부터 돌출되는 하

나 이상의 반경 방향으로 내부를 향해 배열된 결합 돌출부(60)를 포함할 수 있다. 도 및 5를 보면, 각각의 결합

돌출부(60)는 각각의 결합 리세스(62)에 위치될 수 있다. 따라서, 제1 및 제2 결합 표면(56, 58)들은 서로 결합

될 수 있다. 

도 3에서 볼 수 있듯이, 본 발명의 제1 실시예에 따르면, 하나 이상의 결합 돌출부(60)는 복수의 각도적으로 이[0078]

격되어 배열된(angularly spaced apart) 결합 돌출부(60)들을 포함할 수 있는데, 상기 결합 돌출부들은 하나 이

상의 축방향 돌출 열(axial projection row)에 배열된다. 하나 이상의 결합 리세스(62)는 복수의 각도적으로 이

격되어 배열된 결합 리세스(62)들을 포함할 수 있는데, 상기 결합 리세스들은 하나 이상의 축방향 리세스 열

(axial recess row)에 배열된다. 도면들에 도시된 비-제한적인 예에서, 정확하게 2개의 축방향 돌출 열들과 2개

의 축방향 리세스 열들이 있다. 

각각의 결합 리세스(62)는 2개의 각도적으로 이격되어 배열된 리세스 측벽(64)들과 그로부터 연장되는 중앙의[0079]

리세스 바닥 표면(66)을 포함할 수 있다. 각각의 리세스 바닥 표면(66)은 리세스 간격 표면(68)과 리세스 인접

표면(70)을 포함할 수 있다. 리세스 인접 표면(70)은 외주 방향(S)으로 리세스 간격 표면(68)에 인접하게 위치

될 수 있다. 도 3, 6a 및 6b에서 볼 수 있듯이, 리세스 인접 표면(70)은 공구 홀딩 시스템 중심축(A)으로부터

반경 방향으로 리세스 간격 표면(68)보다 더 멀리 위치될 수 있다. 각각의 결합 리세스(62)는 2개의 맞은편의

축방향으로 이격되어 배열된(axially spaced apart) 리세스 축방향 측벽(65)들을 포함할 수 있다. 

도 4에서 볼 수 있듯이, 각각의 결합 돌출부(60)는 2개의 각도적으로 이격되어 배열된 돌출 측벽(72)과 그로부[0080]

터 연장되는 중앙의 돌출 상측 표면(74)을 포함할 수 있다. 각각의 돌출 상측 표면(74)은 공구 홀딩 시스템 중

심축(A)으로부터 균일한 반경방향 거리(D)를 가질 수 있다. 각각의 결합 돌출부(60)는 2개의 맞은편의 축방향으

로 이격되어 배열된 돌출 축방향 측벽(73)들을 포함할 수 있다. 리세스 축방향 측벽(65)들 중 하나 또는 그 이

상 및 돌출 축방향 측벽(73)들 중 하나 또는 그 이상 사이에서 접촉되면, 외측 결합 부재(38, 138)가 내측 결합

부재(36, 136)에 대해 축방향으로 이동되는 것이 방지된다. 

도 3을 보면, 본 발명의 제1 실시예에 따르면, 반경 방향으로 외부를 향해 배열된 제1 결합 표면(56)은 내측 결[0081]

합 부재(36)의 내측 주변 표면(42)에 위치될 수 있다. 그리고, 도 4에서 볼 수 있듯이, 반경 방향으로 내부를

향해 배열된 제2 결합 표면(58)은 외측 결합 부재(38)의 외측 관통 보어 벽 표면(53)에 위치될 수 있다. 

도 2 및 5를 보면, 본 발명의 몇몇 실시예들에 따르면, 공구 홀딩 시스템(22, 122)은 공구 홀딩 시스템(22,[0082]

122)의 전방 단부(34)에서 외부로 개방된 하나 이상의 냉각제 채널(76)을 포함할 수 있다. 냉각제 채널(76)은

냉각제가 절삭 인서트(24)의 절삭 부분에 전달될 수 있도록 구성된다. 
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본 발명의 제1 실시예에 따르면, 각각의 냉각제 채널(76)은 내측 결합 부재(36) 내에 형성될 수 있으며 상기 내[0083]

측 결합 부재의 전체 축방향 길이만큼 연장될 수 있다. 각각의 냉각제 채널(76)은 내측 단부 표면(40)을 향해

외부로 개방될 수 있다. 내측 결합 부재(36)는 하나 이상의 축방향으로 연장되는 냉각제 리지(78)를 포함할 수

있다. 각각의 냉각제 리지(78)는 축방향으로 연장될 수도 있다. 각각의 냉각제 채널(76)은 냉각제 리지(78) 내

에 위치될 수 있다. 각각의 쌍의 외주 방향으로 인접한 결합 리세스(62)들의 부재들은 각각의 냉각제 리지(78)

에 의해 분리될 수 있다. 

공구 홀딩 시스템(22, 122)은 릴리스된 위치와 고정된 위치 사이에서 조절될 수 있다. 공구 홀딩 시스템(22,[0084]

122)의 릴리스된 위치에서, 클램핑 보어(32)는 내부에 절삭 인서트(24)가 삽입될 수 있는 간격을 가진다. 공구

홀딩 시스템(22, 122)의 고정된 위치에서, 절삭 인서트(24)는 클램핑 보어(32) 내에 위치될 수 있고 클램핑 방

식으로 결합되어, 절삭 공구(20, 120)를 형성한다. 

본 발명의 제1 실시예에 따르면, 릴리스된 위치와 고정된 위치 사이에서 공구 홀딩 시스템(22, 122)를 조절하기[0085]

위하여, 제1 및 제2 결합 표면(56, 58)들은 공구 홀딩 시스템 중심축(A) 주위에서 50°보다 작은 각도만큼 서로

에 대해 외주 방향(S)으로 슬라이딩 가능하게 이동될 수 있다. 돌출 및 리세스 측벽(72, 64)들 사이의 접촉에

의해 추가적인 회전이 방지될 수 있다. 대안으로, 돌출 상측 표면(74)과 각각의 리세스 인접 표면(70) 사이가

타이트하게 밀접함으로써(tight abutment) 회전이 방지될 수 있다. 

앞에서 언급한 것과 같이, 본 발명의 한 양태는 절삭 공구(20, 120)에 관한 것으로서, 절삭 인서트(24)는 클램[0086]

핑 보어(32) 내에 위치되고 내부에서 클램핑 방식으로 결합된다. 공구 홀딩 시스템(22)이 고정된 위치에 있을

때, 본 발명의 제1 실시예에 따르면, 각각의 돌출 상측 표면(74)은 각각의 리세스 인접 표면(70)과 접할 수 있

다. 따라서, 클램핑 슬리브 부분(30)은 반경 방향으로 내부를 향해 밀어져서 절삭 인서트(24)는 클램핑 보어

(32)에 클램핑 방식으로 결합된다. 

본 발명의 제3 양태는 공구 홀딩 시스템(22, 122)의 조립 및 제작 방법에 관한 것이다. 본 발명의 제1 실시예에[0087]

따른 클램핑 헤드 부분(80)과 장착 부분(26)을 도시한 도 7을 보면, 상기 제작 방법은 그 밖의 다른 실시예들에

도 적용될 수 있다. 상기 제작 방법은 장착 부분(26)을 제작하는 단계를 포함한다. 본 발명의 몇몇 실시예들에

따르면, 장착 부분(26)을 제작하는 단계는 비-가산 제작 공정(non-additive manufacturing process)을 포함할

수 있다. 대안으로, 장착 부분(26)을 제작하는 단계는 가산 제작 공정(additive manufacturing process)을 포

함할 수 있다. 

본 명세서 전반에 걸쳐 사용되는 용어 "가산 제작 공정(additive manufacturing process)"은, 물체(object)를[0088]

생성하기 위하여 재료의 층(layer)들이 형성되는 3차원 물체를 형성하기 위하여 사용되는 공정을 가리킨다는 점

에 유의해야 한다. 이러한 가산 제작 공정의 예는, 예를 들어, 이들에만 제한되지는 않지만, 선택적 레이저 용

융(Selective Laser Melting: SLM), 선택적 레이저 소결(Selective Laser Sintering: SLS), 직접 금속 레이저

소결(Direct Metal Laser Sintering: DMLS), 융합 증착 모델링(Fused Deposition Modeling: FDM) 및 3차원 인

쇄(3D Printing)을 포함한다. 

상기 제작 방법은 가산 제작 공정을 이용함으로써 클램핑 헤드 부분(80, 180)을 제작하는 단계를 포함한다. 클[0089]

램핑 헤드 부분(80, 180)은 클램핑 헤드 전방 및 후방 단부 표면(82, 84)들과 그 사이에서 연장되는 클램핑 헤

드 주변 표면(86)을 포함한다. 클램핑 헤드 부분(80, 180)은, 클램핑 헤드 보어(88), 내부에 리세스 형태로 구

성되고, 외부로 개방된, 적어도 클램핑 헤드 전방 단부 표면(82)을 포함한다. 클램핑 헤드 보어(88)는 클램핑

헤드 전방 및 후방 단부 표면(82, 84)로 개방될 수 있다. 클램핑 헤드 보어(88)는 클램핑 헤드 보어 벽 표면

(90)에 의해 형성된다. 클램핑 헤드 부분(80, 180)은 내측 및 외측 결합 부재(36, 136; 38, 138)들로부터 형성

되는데, 이 결합 부재들은 하나 이상의 연결 부분(92)에 의해 연결된다. 각각의 연결 부분(92)은 환형 형태로

구성될 수 있다. 각각의 연결 부분(92)은 내측 및 외측 결합 부재(36, 136; 38, 138)들 중 하나 또는 둘 모두의

축방향 단부(즉 전방 단부 또는 후방 단부)에 위치될 수 있다. 클램핑 헤드 보어(88)는 내측 보어(44)에 상응한

다. 클램핑 헤드 주변 표면(86)은 외측 주변 표면(50)에 상응하며, 선택적으로는, 내측 주변 표면(42)의 한 부

분에 상응한다. 

클램핑 헤드 부분(80)이 장착 부분(26)에 직접 제작되는 경우를 제외하고는, 두 단계(즉 장착 부분(26)을 제작[0090]

하는 단계 및 클램핑 헤드 부분(80)을 제작하는 단계)의 순서는 변경될 수 있다는 점에 유의해야 한다. 또한,

이 경우, 클램핑 헤드 전방 단부 표면(82)들 중 하나가 클램핑 헤드 부분(80) 내에 통합되는(즉 변환되는) 장착

부분(26)이 위치되는 가상 표면이라는 점에 유의해야 한다. 
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도 9를 보면, 클램핑 헤드 부분(80, 180)은 내측 및 외측 결합 부재(36, 136; 38, 138)들과 하나 이상의 연결[0091]

부분(92)에 의해 경계가 정해진(bounded) 환형 분리 공동(94)을 포함한다. 제1 및 제2 결합 표면(56, 58)들은

분리 공동(94)에 의해 이격되어 배열된다(spaced apart). 따라서, 분리 공동(94)의 형태는 제1 및 제2 결합 표

면(56, 58)들의 형태에 의해 횡방향으로 형성된다(laterally defined). 선택적으로는, 내측 및 외측 결합 부재

(36, 136; 38, 138)들은 정확히 2개의 연결 부분(92)들에 의해 연결될 수 있어서, 분리 공동(94)은 전체적으로

밀폐된다(closed). 분리 공동(94)은 슬릿(slit)과 비슷한 형태를 가질 수 있다. 

도 10을 보면, 상기 제작 방법은 클램핑 헤드 부분(80, 180)을 내측 및 외측 결합 부재(36, 136; 38, 138)들로[0092]

분리하는 단계를 포함한다. 본 발명의 몇몇 실시예들에 따르면, 클램핑 헤드 부분(80, 180)을 분리하는 단계는

하나 이상의 연결 부분(92)을 제거하는 단계를 포함할 수 있다. 하나 이상의 연결 부분(92)을 제거하는 단계는,

다음과 같이, i) 클램핑 헤드 부분(80, 180)에서, 분리 공동(94)으로 연장되는 분리 홈(96)을 페이스 그루빙

(face grooving) 하는 단계, 또는 ii) 클램핑 헤드 부분(80, 180)을 분리 공동(94)으로 그라인딩(grinding) 하

는 단계, 또는 iii) 클램핑 헤드 부분(80, 180)에서, 분리 공동(94)으로 연장되는 분리 홈(96)을 외부 그루빙

(external grooving) 하는 단계, 또는 iv) 클램핑 헤드 부분(80, 180)에서, 분리 공동(94)으로 연장되는 분리

홈(96)을 내부 그루빙(internal grooving) 하는 단계 중 하나를 포함할 수 있다. 

상기 제작 방법은, i) 클램핑 헤드 부분(80, 180)을 제작하는 단계 동안 또는 제작하는 단계 후에, 또는 ii) 클[0093]

램핑 헤드 부분(80, 180)을 분리하는 단계 후에, 클램핑 헤드 부분(80, 180)을 장착 부분(26)에 연결하는 단계

를 추가로 포함한다. 

도 8을 보면, 본 발명의 제1 실시예에 따르면, 클램핑 헤드 부분(80)을 장착 부분(26)에 연결하는 단계는, 클램[0094]

핑 헤드 부분(80)을 제작하는 단계 동안에, 장착 부분(26)에 직접 클램핑 헤드 부분(80)을 추가로 제작함으로써

수행될 수 있다. 게다가, 장착 부분(26)이 추가로 제작될 때, 장착 부분(26)과 클램핑 헤드 부분(80)은 단일의

가산 제작 공정으로 함께 제작될 수 있다. 대안으로, 장착 부분(26)과 클램핑 헤드 부분(80)은 개별적으로 제작

될 수 있다. 클램핑 헤드 부분(80)을 장착 부분(26)에 연결하는 단계는, 예를 들어, 상기 부분들을 함께 납땜하

는(brazing) 단계를 포함할 수 있다. 

이제, 본 발명의 제2 실시예가 밑에 기술될 것이다. 도 12에서 볼 수 있듯이, 외측 결합 부재(138)는 전체 내측[0095]

결합 부재(136) 주위에서 외주 방향으로 배열될 수 있다. 도 13 내지 16을 보면, 하나 이상의 결합 리세스(62)

는 환형 홈(108)을 포함할 수 있다. 하나 이상의 결합 돌출부(60)는 환형 리지(110)를 포함할 수 있다. 제1 결

합 표면(56)은 내측 결합 부재(136) 상에 위치될 수 있으며 반경 방향으로 외부를 향해 배열된다. 구체적으로,

제1 결합 표면(56)은 내측 주변 표면(42) 상에 위치될 수 있다. 제2 결합 표면(58)은 외측 결합 부재(138) 상에

위치될 수 있으며 반경 방향으로 내부를 향해 배열된다. 구체적으로, 제2 결합 표면(58)은 외측 관통 보어 벽

표면(53) 상에 위치될 수 있다. 

도 12를 보면, 내측 결합 부재(136)는 조임 너트(54)에 대해 직접 슬라이딩 가능하게 이동될 수 있는 슬라이딩[0096]

콜릿 링(102)을 형성한다. 바람직하게는, 이는 추가적인 부분들, 가령, 볼 베어링들로 추후에 조립할 필요가 없

는 공구 홀딩 시스템(22)을 위해 제공된다. 이러한 형상에서, 내측 보어(44)는 클램핑 보어(32)를 형성할 수 있

다. 내측 보어(44)는 링 관통 보어(104)를 형성하는 2개의 맞은편의 배열된 내측 단부 표면(40 41)들 모두에 개

방될 수 있다. 클램핑 부분(28)은 콜릿(106)을 추가로 포함할 수 있다. 클램핑 보어(32)는 콜릿(106) 내에 위치

될 수 있다. 콜릿(106)은 링 관통 보어(104)에서 슬라이딩 콜릿 링(102)에 릴리스 가능하게 결부될 수 있다

(releasably attached). 

도 13에서 볼 수 있듯이, 본 발명의 제2 실시예에 따르면, 내측 결합 부재(136)는 내측 결합 부재(136)의 전체[0097]

축방향 길이만큼 연장되는 냉각제 홈(114)을 포함할 수 있다. 예를 들어, 냉각제 홈(114)은 내측 주변 표면(42)

내에 위치될 수 있다.  각각의 냉각제 채널(76)은 외측 결합 부재(138)와 냉각제 홈(114)에 의해 형성될 수

있다. 대안으로, 각각의 냉각제 채널(76)은 절삭 인서트(24)와 냉각제 홈(114)에 의해 형성될 수도 있다. 

본 발명의 제2 실시예에 따르면, 릴리스된 위치와 고정된 위치 사이에서 공구 홀딩 시스템(122)을 조절하기 위[0098]

하여, 콜릿(106)은, 조임 너트(54)(즉 외측 결합 부재(138))를 회전시킴으로써(turning), 원뿔형의 수용 보어

(112)에 의해 반경 방향으로 내부를 향해 밀어져서, 절삭 인서트(24)는 도 11에 도시된 것과 같이(또한, 종래

기술에 잘 알려져 있는 것과 같이) 클램핑 보어(32)에 클램핑 방식으로 결합된다. 

이제, 도 11을 살펴보자. 외측 결합 부재(138)는 반경 방향으로 내부를 향해 배열된 외측 스레드형 부분(98)을[0099]

포함할 수 있다. 장착 부분(26)은 반경 방향으로 외부를 향해 배열된 장착 스레드형 부분(100)을 포함할 수 있
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다. 상기 제작 방법은, 클램핑 헤드 부분(180)을 내측 및 외측 결합 부재(136,  138)들로 분리한 후에, 콜릿

(106)을 내측 결합 부재(136)에 릴리스 가능하게 결부시키는 단계를 추가로 포함할 수 있다. 클램핑 헤드 부분

(80)을 장착 부분(26)에 연결하는 단계는, 콜릿(106)을 내측 결합 부재(136)에 릴리스 가능하게 결부시키는 단

계 후에, 외측 결합 부재(138)를 장착 부분(26)에 스레드 형태로 결부하는(threadingly attaching) 단계를 포함

할 수 있다. 

본 발명의 한 특징에 따르면, 내측 및 외측 결합 부재(36, 136; 38, 138)들이 포획되어 릴리스 되지 않도록 결[0100]

합되기(captively and non-releasably engaged) 때문에, 공구 홀딩 시스템(22, 122)은, 예를 들어 절삭 인서트

(24) 또는 콜릿(106)을 교체할 때, 낙하 부분(falling part)들이 없다는 점에 유의해야 한다. 일반적으로는, 내

측 및 외측 결합 부재들은 이 결합 부재들 중 하나 이상의 부재를 파손시키지 않고서는, 서로 분리될 수 없다. 

위에서 기술된 내용들로부터, 한 실시예에서 하나 이상의 결합 리세스(62)는 내측 결합 부재(36) 상에 형성되지[0101]

만, 다른 실시예에서는 하나 이상의 결합 리세스(62)가 외측 결합 부재(138) 상에 형성되며, 하나 이상의 돌출

부(60)는 그 밖의 다른 결합 부재 상에 형성된다는 것을 볼 수 있다. 

본 발명이 특정 실시예에 대해 기술되었지만, 본 발명의 범위를 벗어나지 않고도 본 발명의 다양한 변형예 및[0102]

개선예들이 가능하다는 것을 이해해야 한다. 

도면

도면1
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