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(57) Abstract: The invention relates to a tool holder with a detachably fixable cutter insert (42, 48) and a cooling lubricant supply
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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft einen Werkzeughalter mit einem 18sbar befestigten Schneideinsatz (42, 48) sowie
einer Kithlschmiermittelzufuhr (28), der gekennzeichnet ist durch einen Klemmdeckel (35, 36) mit einer Kithlmitteleinlasséffnung
(34), in die die Kiihlschmiermittelzufuhr des Werkzeughalters miindet, sowie mit mehreren unmittelbar oder tiber kreuzweise ange-
ordnete Querbohrungen (38, 39) mittelbar verbundene im Durchmesser kleinere Auslasskanile (41; 49, 50), die so gerichtet sind,
dass die vordere Schneidkante des Schneideinsatzes (42, 48), die bei einer Werkstiickbearbeitung zerspanend in das Werkstlick ein-
greift, tiber die gesamte Eingriffslinge der Zerspanung mit einem Kiihlmittel bestrahlt wird.
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Werkzeughalter mit Schneideinsatz

Die Erfindung betrifft einen Werkzeughalter mit einem 16sbar befestigten Schneidein-
satz sowie einer Kihlschmiermittelzufuhr.

Kihlmitteln bzw. Kiihischmiermitteln kommt bei Zerspanungsprozessen eine erhebli-
che Bedeutung zu. Beim Zerspanen, zu dem Drehen, Frasen und Bohren zéhlen,
kommt es an der aktiven Schneidkante, welche den Span von dem Werkstlick
abhebt, zu hohen Temperaturen, die den Verschlei des Werkzeuges (Schneidein-
satzes) beschleunigen. Der Grund fir die Temperaturerhbhung an der Werkzeug-
schneide liegt darin, dass die spezifische Warme sowie die Warmeleitfahigkeit des
Schneideinsatzwerkstoffes nicht ausreichen, um die entstehende Reibungswarme in
hinreichendem Mafle abzufiihren. Bei der Zerspanung von Titanwerkstlicken kommt
noch hinzu, dass der Werkstoff Titan dazu neigt, sich mit dem Werkzeug zu ver-
schweilen. Eine solche ,Klebneigung” kann ebenfalls mit einem Kihischmierstoff —
im Folgenden kurz als Kithimittel bezeichnet — verhindert bzw. minimiert werden. Um
ein Kihlmittel in ausreichender Menge an den Zerspanungsort zu bringen, sind
bereits verschiedene MalRnahmen vorgeschlagen worden.

So wird in der DE 37 40 814 A1 vorgeschlagen, dass der Werkzeughalter und der
Schneideinsatz zur Kiihimittelbenetzung des Schneiden- und Spanfléchenbereiches
des Schneideinsatzes mit innerhalb der Anlageflachen dieser beiden Bauteile inein-
ander mindenden Kihimittelkanalen versehen wird und dass mindestens ein Kiihl-
mittelkanal des Schneideinsatzes in unmittelbarer Nahe der in Schneidstellung
befindlichen Schneide in die Spanflidche miindet. Um dies zu bewirken, wird vorge-
schlagen, dass die Spanflache des Schneideinsatzes selbst mit Nuten versehen
wird, Uber welche das Kihimittel vom Werkzeughalter in Richtung der aktiven
Schneidkante gefiihrt wird. Nach einem alternativen Vorschlag in dieser Druckschrift
sollen die Schneideinsatze selbst Klihimittelkanale in Form von Bohrungen aufwei-
sen, die in die Spanfldche miinden. Der Nachteil einer solchen Ausgestaltung liegt
darin, dass durch solche Kiihinuten die Spanflachengeometrie des Schneideinsatzes
beeintrachtigt und gegebenenfalls der Spanablauf, der zum Brechen relativ kurzer
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Spéne fiihren soll, gestért wird. Nuten wie Bohrungen im Schneideinsatz besitzen
zudem den Nachteil, dass der Schneideinsatzkdrper selbst geschwéacht wird.
SchlieRlich kdnnen solche Ausgestaltungen auch nicht gewahrleisten, dass das
Kuhlmittel in ausreichender Menge an den Zerspanungsort geflihrt wird.

Andere Lésungen, wie beispielsweise in der DE 930 790 C2 beschrieben, schlagen
vor, dass der Strahl eines Mittels zum Kiihlen und Schmieren aus einem Diisen-
mundstick unter Druck und hoher Geschwindigkeit in den Raum zwischen der Frei-
flache des Werkzeuges und dem Werkstlick an die Schneide gespritzt wird. Abgese-
hen davon, dass hiermit im wesentlichen nur die Freiflache des Werkzeuges, nicht
jedoch die Spanflache sowie die abgehobenen Spine mit einem Kiihimittel beauf-
schlagt werden, besteht noch der Nachteil, dass diese Diise an einer separaten
Haltevorrichtung angeordnet ist, die ohne Verbindung zum Werkzeug bzw. Werk-
zeughalter steht und somit schwer justierbar ist.

Inder EP 1 073 535 B1 wird vorgeschlagen, die Verwendung des hdchst moglichen
Druckes eines Kiihimittels moglich zu machen und es in Form von einem oder meh-
reren feinen Strahlen hauptsachlich zu dem Schneideinsatz und den von dem
Schneideinsatz freigeschnittenen Spane zu richten. Je héher der Druck gewahlt
werde, der in dem Fluidstrahl verwendet wird, umso grof3er sei die Moglichkeit, den
Fluidstrahl nicht nur fur das reine Kiihlen auszunutzen, sondern ebenso, um die
Spéne, die von dem Werkstiick freigeschnitten werden, mechanisch zu beeinflussen,
insbesondere mit dem Ziel, die Spéne in kleinstmogliche Teilchen zu brechen. Das
Kuhimittel soll bei einem definiert hohen Druck auf die Schnittstelle gerichtet werden,
der oberhalb von 100 bar (10”Pa) liegt. Hierzu besitzt der Werkzeughalter einen Sitz
fur einen Schneideinsatz sowie eine angeschraubte Platte, die mindestens eine Diise
aufweist, die Teil eines Diiseneinsatzes ist, der um seine eigene Mittelachse gedreht
werden kann und derart in einer Position fixierbar sein soll, dass ein Fluidstrahl von
dieser Duse ausgehend auf die Spanfidche des Schneideinsatzes gerichtet wird. Das
Kuhimittel soll Gber ein oder mehrere Kanale im Werkzeuggrundhalter in eine Boh-
rung eines Polygonschaftes des Werkzeughalters und von dort zu der Diise in der
genannten Platte weitergeleitet werden. Uber die Kiihimittelfiihrung wird im Einzel-
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nen nichts ausgefihrt. Soweit an den Austrittsstellen von Bohrungen Dichtungsringe
verwendet werden sollen, besteht’ nachteiliger Weise die Gefahr, dass diese bei
hohen Fluiddriicken oberhalb von 10”Pa unzureichend dicht sind. Im Ubrigen ist die
Einstellung der Dise relativ aufwendig und deren Fixierung nicht hinreichend sicher,
so dass sich insbesondere bei aufgegebenen hohen Driicken die Strahlrichtung

andern kann.

In der US 5,340,242 wird ein Werkzeughalter flir einen Schneideinsatz vorgeschla-
gen, bei dem abseits von dem Schneideinsatz ein Kérper angeschraubt wird, der
eine Durchgangsbohrung fiir einen Kihimittelstrom hat. Diese Durchgangsbohrung
flhrt zum einen in einen Werkzeughalterschaft mit einem Kiihimitteleinlass sowie zu
einem kleinen Kihlmittelauslass, durch den strahlkegelférmig Kiihimittel in Richtung

. der aktiven Schneidkante des Schneideinsatzes gespriiht werden kann. Um die
Strahlkegelrichtung einstellen zu kénnen, ist eine Justierschraube mit einem Exzen-
terkopf vorgesehen. Auch hier besteht die Gefahr, dass sich die gewahlte Einstellung
verandert, so dass offensichtlich das Kiihlmittel nur bis zu einem Druck von maximal
10 Bar aufgegeben wird. Insbesondere bei der Zerspanung von Titan-Werkstoffen
treten jedoch in Folge der hohen Temperaturen an der Schneidkante Schweilleffekte
zwischen dem Werkzeug (Schneideinsatz) und dem abgeldsten Span auf. Der heifle
Span befindet sich Gber eine relativ lange Strecke mit dem Werkzeug in Kontakt, wo
es unter Umsténden zunéchst zu Ablagerungen an der Schneidkante und spéter zu
einem Abbrechen gréRerer Schneidkantenstliicke kommen kann. Insofern ist beim
Zerspanen von Titan eine besonders gute Kithlung bzw. Warmeabfuhr erforderlich.

Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung einen Werkzeughalter der eingangs
genannten Art weiter zu entwickeln, der geeignet ist, einen Kihimittelstrom in opti-
maler Weise auf die jeweils beim Zerspanen aktive Schneidkante zu richten. Insbe-
sondere soll die Erfindung Vorteile bei der Zerspanung von Titan-Werkstoffen haben.

Diese Aufgabe wird durch den Werkzeughalter nach Anspruch 1 geldst, der einen
I6sbar befestigten Klemmdeckel mit einer Kiihimitteleinlasséffnung sowie mehrere
hiermit unmittelbar oder mittelbar liber kreuzweise angeordnete Querbohrungen ver-
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bundene im Durchmesser kleinere Auslasskanale besitzt, die so gerichtet sind, dass
die vordere Schneidkante des Schneideinsatzes, die bei einer Werkstilickbearbeitung
zerspanend in das Werkstlick eingreift, {iber die gesamte Eingriffslange der Zerspa-
nung mit einem Kihlmittel bestrahlt wird. Anstelle eines einzelnen Strahles werden
somit mehrere feine Strahlen auf den Zerspanungsort gerichtet, die nadelstichartig
zur Schneidkante vordringen, so dass weder umher fliegende Spane, noch am
Zerspanungsort verdampfende Kihifllissigkeit zu einer verschlechterten Kiihlung
fuhren kdnnen. Es sind mindestens zwei solcher Auslasskanéle, vorzugsweise drei
oder vier Auslasskanéle vorgesehen.

Nach einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung ist der Klemmdeckel als Kiemm-
pratze fur den Schneideinsatz ausgebildet, der (iber einen in eine Schneideinsatz-
spannmulde greifenden Klemmfinger auf dem Werkzeughalter fixiert wird. Die Aus-
bildung der Klemmmulde sowie des Klemmfingers ist grundséatzlich nach dem Stand
der Technik ebenso wie die gegenseitige Anordnung bekannt, wobei beim Festzie-
hen der Klemmpratze der Klemmfinger mit seiner vorderen Spitze ber die Kontakt-
stelle in der Spannmulde den Schneideinsatz in den Werkzeugsitz des Werkzeug-
halters hineinpresst. Der Klemmdeckel bzw. die Klemmpratze selbst wird mit einer

oder mehreren Klemmschrauben befestigt.

Die genannten Auslasskanéle haben Austritts6ffnungen mit einem Durchmesser von
0,5 mm bis 2 mm, vorzugsweise 1 mm.

Weitere Ausfiihrungsbeispiele sowie Vorteile der Erfindung werden anhand der

Zeichnungen erlautert. Es zeigen:

Fig. 1 eine perspektivische Ansicht eines Werkzeuggrundhalters,

Fig. 2a,b  Teilschnittansichten durch den Werkzeuggrundhalter mit Schnittebenen
im Bereich einer Kiihimittelleitung,

Fig. 3 eine teilgeschnittene Ansicht eines Werkzeughalters,
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Fig. 4a bis ¢ jeweils Ansichten eines Werkzeughalters mit befestigtem Klemmdeckel

und

Fig. 5a bis ¢ jeweils eine Ansicht eines Werkzeughalters in unterschiedlichen

Darstellungen.

Der in Fig. 1 dargestellte Werkzeuggrundhalter 10 besitzt einen Halterungsschaft 11
sowie zwei Aufnahmebohrungen 12, 13, die zum Einschub fiir Werkzeugtrager-
schéfte ausgestaltet sind. In Betracht kommen hier insbesondere Hohlschaftskegel,
wie sie den Fig. 3 bis 5 entnehmbar sind. An der Oberseite besitzt der Schaft 11 eine

Rasterprofilierung 14.

Wie teilweise aus Fig. 2b ersichtlich ist, sind an der Riickseite des Werkzeuggrund-
halters 10 zwei nebeneinander liegende Offnungen 15 vorgesehen, an denen von
der Maschinenseite her Hochdruckleitungen zur Kiihimittelzufuhr angeschlossen
werden konnen. Die Anschliisse 15 sowie die nachfolgend beschriebene Kihimittel-
zuflihrung ist fiir Driicke > 100 Bar (10°Pa) ausgelegt. Im Fortlauf verkleinert sich der
Durchmesser gegentiber der Eintrittséffnung 15 zu einem geringeren Maf3, wonach
diese Bohrung 16 schlieBlich in eine Querbohrung 17 miindet, die endseitig mit
einem Stopfen 18 verschlossen ist. Die Querbohrung ist erforderlich, um den Kihl-
mittelstrom seitwarts aus dem Bereich der Spannvorrichtung herauszufiihren. Diese
Querbohrung 17 miindet in einer Langsbohrung 20, welche durch einen Kanister 22
fuhrt, der auch eine Spannvorrichtung tragt, bei der beispielsweise als Spannele-
mente Kugeln verwendet werden, die Giber Spannschrauben 25 unter Vermittlung
eines kegelférmigen Abschnittes betétigbar sind und dazu dienen, den Schaft 30 so
zu spannen, dass die jeweiligen Plananlagefldchen rings um die Aufnahme 12, 13
des Werkzeuggrundhalters und die ringférmige Plananlageflache 31 des Werkzeug-

halters aneinander liegen bzw. beim Spannen aneinander geflihrt werden.

Die Kihimittelbohrung 20 ist endseitig mit einem Rohrkdrper 24 verbunden, der tiber
ein Aufengewinde sowchl mit dem Werkzeuggrundhalter 10 als auch mit dem
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Kanister 22 verbunden ist. Der Rohrkérper 24 miindet in eine Bohrung 21, die wie-
derum in einen weiteren Rohrkorper 26 miindet, der tiber ein AuRengewinde verfigt,
das in betreffende Innengewinde der vorhandenen Bohrungen im Werkzeuggrund-
halter 10 und Werkzeughalter 29 eingeschraubt wird. Auf diese Weise wird bei der
Kuhlmittelleitung 20 am Ubergang zum Kanister 22 bzw. vom Kanister 22 zum
Werkzeughalter 29 der vorhandene hohe Kihimitteldruck abgefangen, so dass
beispielsweise bei dem Kanister auf handelstibliche Bauteile zurlickgegriffen werden

kann.

Der Werkzeuggrundhalter 10 besitzt jedoch zudem einen weiteren Anschluss 27 fiir
eine Niederdruck-Kihimittelaufgabe, der in die Kithimittelfihrung 21 bzw. ein
entsprechendes Rohrstlick 24 (iber eine Querbohrung 32 miindet. Der Anschluss 27
ist Giber einen Stopfen verschliefbar.

Die KihImitteleinlasstffnungen 15 kénnen jeweils separat mit einem entsprechenden
Kuhimittel-Hochdruck beaufschlagt werden, so dass der Kithimitteldruck dem

Bedarfszweck angepasst werden kann.

Der Verlauf der Kihimittelfihrung 20, 21 einschlieRlich der Querflihrung ist im
Wesentlichen dadurch bestimmt, dass die nicht dargesteliten Spannschrau-
ben ,umgangen“ werden missen. Auf diese Art und Weise kann der Werkzeug-

grundhaiter kompakt gebaut werden.

Im Werkzeughalter 29 wird Gber die Kiithimittelleitung 28 sowie eine Querbohrung
das Kuhlmittel zu einem Auslass 34 geleitet, der unterhalb des Klemmdeckels 35
(siehe Fig. 4) oder einer Klemmpratze 36 miindet. Der Klemmdeckel 35 ist auf dem
Werkzeugtréger mit vier Spannschrauben 37 befestigt. Der Klemmkorper besitzt zwei
sich kreuzende Bohrungen 38, 39, die sich an einem gemeinsamen Kreuzungspunkt
schneiden, wobei die Bohrungen in Verbindung mit der Austrittséffnung 34 stehen,
so dass das dort austretende Kiihimittel in die Bohrungen 38 und 39 gelangen kann.
Aus fertigungstechnischen Griinden sind die ,blinden Enden” der Bohrungen durch
Stopfen 40 jeweils verschlossen. Von den Bohrungen 38 und 39 gehen schmale
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Kanale 41 mit einem Durchmesser von 1 mm ab, deren Langsachsen so gerichtet
sind, dass die Verldngerung im Bereich der Schneidecke eines Schneideinsatzes 42
so konvergieren, dass die Schneidkante im Bereich der Schneidecke 43 an den akti-
ven Zerspanungsorten gleichmaBig mit einer Kihimittelfliissigkeit beaufschlagt wird.
Der Schneideinsatz 42 ist in bekannter Weise mittels einer Spannschraube 44 befes-
tigt. Die Kuhimittelzufuhr gelangt somit in geschlitzter Weise von der Werkzeugma-
schine tiber den Werkzeuggrundhalter und den Werkzeughalter zur Schneidecke 43
eines Schneideinsatzes 42, wo der Kiihimittelstrom in drei durchmesserkleine Strah-
len aufgeteilt wird. Diese Kihlmittelstrahlen kdnnen sowohl zur Temperaturminimie-
rung an der Schneidkante als auch zur Beeinflussung des Spanablaufes bzw. dem
Spanbruch dienen.

Die Ausflihrungsform nach den Figuren 5 a, b und ¢ unterscheidet sich im
Wesentlichen dadurch, dass der Klemmdeckel als Klemmpratze 36 ausgestaltet ist.
Die Figur 5a zeigt den erfindungsgemafRen Werkzeughalter 29 in einer Draufsicht.
Die Figuren 5b und 5czeigen hingegen den Werkzeughalter 29 in einer Seitenansicht
(vgl. Fig. 5b) bzw. perspektivisch (vgl. Fig. 5¢) in einer Explosivdarstellung. Bei dieser
Ausfihrungsform wird die Klemmpratze mittels einer Klemmschraube 45 auf dem
Werkzeughalter befestigt, wobei die Klemmpratze 36 einen Klemmfinger 46 besitzt,
der in eine Spannmulde eines Schneideinsatzes 48 eingreift und diesen in den Sitz
fir den Schneideinsatz presst. Die sich kreuzenden Kanéle 38 und 39 miinden zur
Seite, die dem Schneideinsatz 48, der im vorliegenden Fall eine kreisrunde
Schneidkante besitzt, zugewandt ist, in zwei Paare von Kanalen 49, 50, die unter
einem geringen Winkel zur Auslassoffnung leicht divergierend jeweils auseinander
laufen. Insgesamt werden Uber die vorderen Austritts6ffnungen 49, 50 an der
Klemmpratze 36 vier Kiihlmittelstrahlen erzeugt, die einen bogenférmigen Bereich
von ca. 90 bis 130° abdecken.

Die Ausrichtung der Kanéle 41 bzw. 49 und 50 wird jeweils so gewahlt, dass die .
austretenden Kihimittelstrahlen in Abhangigkeit von der Geometrie des einzuset-
zenden Schneideinsatzes zielgerichtet an den Ort der Spanbildung gelangen. Die
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Klemmpratze bzw. der Klemmdeckel sind fest mit dem Werkzeughalter verbunden,

so dass eine Fehlausrichtung der Kihimittelstrahlen ausgeschlossen ist.

Der Werkzeughalter 29 kann insbesondere so ausgebildet sein, dass wahlweise
entweder der Klemmkoérper nach Fig. 4a bis 4c oder die Klemmpratze 36 nach einem

der Figuren 5a bis ¢ montiert werden kann.
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9
Anspriiche
1. Werkzeughalter mit einem I6sbar befestigten Schneideinsatz (42, 48) sowie

einer Kihlschmiermittelzufuhr (28),

gekennzeichnet durch

einen Klemmdeckel (35, 36) mit einer Kiihimitteleinlass6ffnung (34), in die die
Kihlschmiermittelzufuhr des Werkzeughalters miindet, sowie mit mehreren
unmittelbar oder lber kreuzweise angeordnete Querbohrungen (38, 39) mit-
telbar verbundene im Durchmesser kleinere Auslasskanéle (41; 49, 50), die so
gerichtet sind, dass die vordere Schneidkante des Schneideinsatzes (42, 48),
die bei einer Werkstlickbearbeitung zerspanend in das Werkstiick eingreift,
Uiber die gesamte Eingriffslange der Zerspanung mit einem Kihlmittel bestrahlt
wird.

2. Werkzeughalter nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens
2, vorzugsweise 3 oder 4 Auslasskanale vorgesehen sind.

3. Werkzeughalter nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass der
Klemmdeckel als Klemmpratze (36) fiir den Schneideinsatz (48) ausgebildet
ist, der Uber einen in eine Schneideinsatzspannmulde greifenden Klemmfinger
auf dem Werkzeughalter I6sbar fixiert ist.

4, Werkzeughalter nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet,
dass der Durchmesser der Auslasskanéle (41; 49, 50) 0,5 mm bis 3 mm, vor-
zugsweise 1 mm betragt.
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