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(54) Bezeichnung: Drehschneidwerkzeug

(67) Zusammenfassung: Es ist ein Drehschneidwerkzeug
geschaffen worden, das mit einer ausreichenden Menge an
Kuhlmittel beliefert werden kann, bei dem das Voranschrei-
ten eines SchneidrandverschleiRes reduziert ist und das
eine Schneideffizienz erzielt, ohne dass der Durchmesser
eines Schaftabschnittes wesentlich zunimmt. In einer
AuRenumfangsflache eines Schaftabschnittes (14) sind
drei vertiefte Kihimittelfihrungsnuten (18), die jeweils ein
Anfangsende (18a) an einer Endflache (14b) des Schaftab-
schnittes (14) und ein Endstlickende (18b) in einer abge-
schragten AuRenumfangsflache (16a) eines Verbindungs-
abschnittes (16) haben, beabstandet voneinander unter
gleichen Abstanden in der Umfangsrichtung der AuRenum-
fangsrichtung des Schaftabschnittes (14) ausgebildet. Jede
vertiefte KihIimittelfiihrungsnut (18) hat einen flachen Nut-
querschnitt mit einer Nutbreite (w), die grofRer als eine Nut-
tiefe (d) ist, und sie fiihrt das Kiihimittel von dem Schaftab-
schnitt (14) zu dem Verbindungsabschnitt (16). Daher kann
sogar ohne signifikante Zunahme des Durchmessers des
Schaftabschnittes (14) im Vergleich zu dem Fall, bei dem
ein KihImittelfiihrungsloch vorgesehen ist, dass das Innere
des Schaftabschnittes (14) durchdringt, eine ausreichende
Menge an KuhImittellieferung erzielt werden, das Voran-
schreiten des Schneidrandverschleies vermindert werden
und ein effizientes Schneiden erzielt werden, ohne dass
die Steifigkeit des Schaftabschnittes (14) signifikant
abnimmt.
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Beschreibung
TECHNISCHES GEBIET

[0001] Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf
ein Drehschneidwerkzeug mit Fuhrungsnuten zum
Fihren eines Kuhilmittels, und insbesondere auf
eine Technik zum effizienten Kihlen eines Schneid-
randes in derartiger Weise, dass das Voranschreiten
eines SchneidrandverschleilRes unterdriickt wird,
ohne die Steifigkeit des Drehschneidwerkzeuges zu
reduzieren.

HINTERGRUND DES STANDES DER TECHNIK

[0002] Ein Drehschneidwerkzeug, das mit einem
Flugelabschnitt mit einem relativ kleinen Durchmes-
ser von beispielsweise 10 mm oder weniger verse-
hen ist, hat einen Schaftabschnitt mit einem Durch-
messer, der gréfer ist als der Durchmesser des Fli-
gelabschnittes. Da ein derartiges Drehschneidwerk-
zeug bei einer relativ hohen Drehzahl angetrieben
und gedreht wird, ist der Verschleil des Schneidran-
des des Flugelabschnittes hoch. Zum Unterdriicken
eines Voranschreitens des Schneidrandverschleiles
wird ein Kihimittel zu dem Schneidrand des Fligel-
abschnittes durch den Schaftabschnitt so geliefert,
dass der Schneidrand gekiihlt wird. Ein in Patentdo-
kument 1 offenbartes Fraswerkzeug ist ein Beispiel
eines derartigen Drehschneidwerkzeuges.

[0003] In dem offenbarten Fraswerkzeug ist ein
KahImittelfiihrungsloch so vorgesehen, dass es sich
durch den Schaftabschnitt in einer Richtung seiner
Drehachse erstreckt, und das Kuhimittel wird zu
dem Fligelabschnitt von einem Auslass des Kihimit-
telfihrungslochs geliefert, wobei der Auslass mit
einem abgeschragten Verbindungsabschnitt verse-
hen ist, der den Schaftabschnitt und den Fligelab-
schnitt verbindet. Indem das Kuhlmittel zu dem Flu-
gelabschnitt geliefert wird, wird der Schneidrand des
Fllgelabschnittes gekiihlt, und bei einem Schneid-
vorgang erzeugte Schneidspadne werden abgege-
ben.

DOKUMENTE DES STANDES DER TECHNIK
PATENTDOKUMENTE

[0004] Patentdokument 1: japanische ungeprifte
veroffentliche Patentanmeldung JP 2014-058035

OFFENBARUNG DER ERFINDUNG

DURCH DIE ERFINDUNG ZU LOSENDE
AUFGABE

[0005] Im Ubrigen gibt es einen Fall, bei dem das
Drehschneidwerkzeug bei einer héheren Drehzahl
gedreht werden muss und es erforderlich ist, dass
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das Kuhlmittel mit einer héheren Rate geliefert wird,
um die Schneideffizienz zu erhéhen. Jedoch wiirde
bei dem vorstehend beschriebenen herkémmlichen
Drehschneidwerkzeug, wenn eine Querschnittsfla-
che des KuihImittelfiUhrungslochs, das durch den
Schaftabschnitt tritt, vergroRert wird, die Steifigkeit
des Schaftabschnittes reduziert werden. Somit ist,
da die Querschnittsflache des KuhImittelfihrungsl-
ochs begrenzt ist, die Lieferung des Kihimittels auf
Grund eines Strdomungswiderstandes des Kuhlmit-
tels in dem KuihImittelfUhrungsloch begrenzt, so
dass es einen Fall gibt, bei dem es schwierig ist,
das KuhImittel zu dem Schneidrand bei einer aus-
reichenden Rate zu liefern. Eine derartige Unan-
nehmlichkeit verstarkt sich noch, wenn der Durch-
messer des Fligelabschnittes des Drehschneid-
werkzeuges klein ist.

[0006] Wenn andererseits der Durchmesser des
Schaftabschnittes vergrofRert wird, wirde das Kihl-
mittel, das von dem Auslass des KuhImittelfihrungsl-
ochs abgegeben wird, das gerade durch den Schaft-
abschnitt tritt, zu einer Position aufgetragen werden,
die von dem Schneidrand entfernt (beabstandet) ist,
und eine Umfangsgeschwindigkeit des Fligelab-
schnittes wirde reduziert werden, so dass sich
Unannehmlichkeiten dahingehend ergeben, dass
sich ein Voranschreiten des Schneidrandverschlei-
Res und eine Verringerung der Schneideffizienz
ergibt.

[0007] Die vorliegende Erfindung ist im Hinblick auf
den vorstehend dargelegten Hintergrund gemacht
worden. Es ist daher eine Aufgabe der vorliegenden
Erfindung, ein Drehschneidwerkzeug zu schaffen,
bei dem ein Kihlmittel zu einem Schneidrand bei
einer ausreichenden Rate so geliefert werden kann,
dass ein Voranschreiten des Schneidrandverschlei-
Bes unterdrickt wird und eine ginstige Schneideffi-
zienz erzielt wird.

[0008] Verschiedene Experimente und Untersu-
chungen, die durch die Erfinder der vorliegenden
Erfindung und deren Mitarbeiter unter der vorste-
hend dargelegten Situation gemacht wurden, haben
eine Tatsache aufgedeckt, dass das Kuihimittel bei
einer ausreichenden Rate von dem Schaftabschnitt
zu dem Fllgelabschnitt geliefert werden kann, ohne
die Steifigkeit des Schaftabschnittes betrachtlich zu
reduzieren, indem als Kuhlmittelkandle in dem
Schaftabschnitt Nuten genutzt werden, die in einer
AuRenumfangsflache des Schaftabschnittes vorge-
sehen sind. Die vorliegende Erfindung ist auf der
Basis dieser aufgedeckten Tatsache gemacht wor-
den.

MARNAHMEN ZUR LOSUNG DES PROBLEMS

[0009] Das heifst der Kernpunkt der vorliegenden
Erfindung ist, dass (a) bei einem Drehschneidwerk-
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zeug mit: einem Flugelabschnitt mit einem Schneid-
rand, der in dem Fliigelabschnitt vorgesehen ist;
einem Schaftabschnitt mit einem Durchmesser, der
gréRer als ein Durchmesser des Flugelabschnittes
ist; und einem abgeschragten Verbindungsabschnitt,
der den Fligelabschnitt und den Schaftabschnitt ver-
bindet; (b) der Schaftabschnitt eine Vielzahl an ver-
tieften KuhimittelfGhrungsnuten aufweist, die in einer
AuBenumfangsflache des Schaftabschnittes vorge-
sehen sind und die in Umfangsrichtung voneinander
so beabstandet sind, dass ein Anfangsende jeder der
vertieften KUhimittelfihrungsnuten sich in einer End-
flache des Schaftabschnittes befindet, und ein End-
stickende jeder der vertieften KuhImittelfihrungsnu-
ten sich in einer abgeschragten Auflenumfangsfla-
che des Verbindungsabschnittes befindet; und (c)
jede der vertieften Kuhimittelfuhrungsnuten einen fla-
chen Nutquerschnitt so hat, dass eine Nutbreite jeder
vertieften Kuhlmittelfihrungsnut gréRer ist als eine
Nuttiefe jeder vertieften Kuhimittelfihrungsnut,
wobei jede vertiefte Kiihimittelfihrungsnut so aufge-
baut ist, dass sie ein Kihimittel von dem Schaftab-
schnitt zu dem Verbindungsabschnitt fuhrt.

EFFEKTE DER ERFINDUNG

[0010] In dem Drehschneidwerkzeug der vorliegen-
den Erfindung hat der Schaftabschnitt die Vielzahl an
kihlmittelfiihrenden vertieften Nuten (vertiefte Kihl-
mittelfihrungsnuten), die in der Aufienumfangsfla-
che des Schaftabschnitts vorgesehen sind und die
in Umfangsrichtung voneinander so beabstandet
sind, dass das Anfangsende von jeder der vertieften
KihImittelfiihrungsnuten sich in der Endflache des
Schaftabschnittes befindet, und so, dass das
Schlussende (Endstlickende) von jeder der vertief-
ten KihImittelfihrungsnuten sich in der abgeschrag-
ten AulRenumfangsflache des Verbindungsabschnit-
tes befindet, wobei jede der vertieften Kiihimittelfiih-
rungsnuten den flachen Nutquerschnitt so hat, dass
die Nutbreite groRer ist als die Nuttiefe, und wobei
jede der vertieften Kiahimittelfiihrungsnuten so auf-
gebaut ist, dass sie das Kiihimittel von dem Schaft-
abschnitt zu dem Verbindungsabschnitt fihrt. Im
Vergleich zu einem Fall, bei dem ein KihImittelfiih-
rungsloch so vorgesehen ist, dass es durch den
Schaftabschnitt tritt, ist es moglich, das Kihimittel
bei einer ausreichenden Rate so zu liefern, dass ein
Voranschreiten des Schneidrandverschleifles unter-
drtickt wird und eine giinstige Schneideffizienz erzielt
wird, ohne dass ein Durchmesser des Schaftab-
schnittes betrachtlich vergroRert wird und ohne
dass die Steifigkeit des Schaftabschnittes betracht-
lich reduziert wird.

[0011] Vorzugsweise hat der Flligelabschnitt einen
Umfangsschneidrandabschnitt, der an einer Aulien-
umfangsflache des Fligelabschnittes vorgesehen
ist, und einen Endschneidrandabschnitt, der an
einer Endflache des Fliigelabschnittes vorgesehen

3/20

ist. Auf Grund dieses Aufbaus wird das Kihlmittel,
das von jeder der vertieften Kuhimittelfihrungsnuten
durch das Endstiickende herausstrdmt, entlang der
geneigten AuRenumfangsflache des Verbindungs-
abschnittes zu dem Umfangsschneidrandabschnitt
und dem Endschneidrandabschnitt des Flligelab-
schnittes bewegt, so dass das Kuhlmittel zu dem
Umfangsschneidrandabschnitt und dem End-
schneidrandabschnitt bei einer ausreichenden Rate
so geliefert werden kann, dass das Voranschreiten
des Schneidrandverschleil’es unterdriickt wird und
ein effizientes Schneiden erzielt wird.

[0012] Des Weiteren ist vorzugsweise die Nutbreite
von jeder der vertieften Kuhlmittelfihrungsnuten
konstant, und die vertieften Kihimittelfihrungsnuten
sind so vorgesehen, dass sie 50 % oder weniger der
AuRenumfangsflache des Schaftabschnittes einneh-
men. Da jede der vertieften Kihimittelfihrungsnuten
eine konstante Nutbreite hat, ist es unwahrschein-
lich, dass eine Turbulenz in dem KihImittel auftritt,
das durch die vertieften KuhImittelfihrungsnuten
gefihrt wird. Daher wird das Kihimittel, das von
jeder der vertieften Kuhimittelfihrungsnuten durch
das Endstiickende herausstromt, entlang der
geneigten AuRenumfangsflache des Verbindungs-
abschnittes zu dem Umfangsschneidrandabschnitt
und dem Endschneidrandabschnitt des Fliigelab-
schnittes bewegt, so dass das Kuhlmittel zu dem Fla-
gelabschnitt bei einer ausreichenden Rate so gelie-
fert werden kann, dass das Voranschreiten des
SchneidrandverschleilRes unterdriickt wird und das
Schneiden effizient ist.

[0013] Des Weiteren besteht vorzugsweise die Viel-
zahl an vertieften Kiihlmittelfihrungsnuten aus drei,
vier, finf oder sechs vertieften Kiihimittelfiihrungsnu-
ten. Auf Grund dieses Aufbaus kann eine Verringe-
rung der Zentriergenauigkeit des Drehschneidwerk-
zeuges und eine Verringerung bei der Steifigkeit des
Schaftabschnittes vermieden werden. Wenn die
Anzahl der vertieften Kuhlmittelflihrungsnuten nicht
groRer als zwei ist, wirde die Zentriergenauigkeit
des Drehschneidwerkzeuges reduziert werden.
Wenn die Anzahl der vertieften Kihlmittelfihrungs-
nuten nicht geringer als sieben ist, wirde der Wider-
stand gegeniber der Stromung des Kihimittels
zunehmen, wodurch ein Liefern des KihImittels bei
einer ausreichenden Rate unmdglich gemacht wird.

[0014] Des Weiteren hat vorzugsweise jede der ver-
tieften Kuhlmittelfihrungsnuten eine Nutbodenform
in derartiger Weise, dass die Nuttiefe reduziert ist
(das heifdt ein Abstand von einer Drehachse nimmt
ab), wenn sich die jeweilige vertiefte KihImittelfiih-
rungsnut von dem Anfangsende zu einer regionalen
Nutentiefenanderungsposition erstreckt, an der eine
Trendanderung (Kursanderung, Wechsel) der Nut-
tiefe auftritt. Das heiRt an einer stromabwartigen
Seite der regionalen Nuttiefendnderungsposition an
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jeder der vertieften KuhImittelfihrungsnuten bildet
das Kihlmittel, das in der jeweiligen vertieften Kuhl-
mittelfihrungsnut strémt, eine laminare Strémung
aus mit einem flachen Querschnitt, dessen Dicke in
einer radialen Richtung des Drehschneidwerkzeuges
begrenzt ist, so dass das aus der jeweiligen vertief-
ten Kahimittelfihrungsnut durch das Endstiickende
herausstromende Kihilmittel entlang der abge-
schragten Auflienumfangsflache des Verbindungs-
abschnittes zu dem Fligelabschnitt bewegt wird,
wodurch ein Liefern des Kiihimittels zu dem Schneid-
rand des Fligelabschnittes bei einer ausreichenden
Rate ermdglich wird und demgemal ein Voran-
schreiten des Schneidrandverschleifles und ein effi-
zientes Schneiden ermoglicht wird.

[0015] Des Weiteren hat vorzugsweise ein Nutbo-
den von jeder der vertieften Kuhimittelfihrungsnuten
eine sogenannte Polylinenfom (Linienzugform) oder
eine Bogenform, die einen vorbestimmten Krim-
mungsradius hat, an der regionalen Nuttiefenande-
rungsposition. Auf Grund dieses Aufbaus ist es
unwahrscheinlich, dass eine Turbulenz in dem Kuahl-
mittel auftritt, das in den vertieften Kuhimittelfiih-
rungsnuten stromt, wenn das Kihimittel durch die
regionale Nuttiefenanderungsposition tritt. Daher
wird das Kiihimittel, das aus jeder der vertieften Kiihl-
mittelfihrungsnuten durch das Endstickende
herausstromt, entlang der abgeschragten Auflenum-
fangsflache des Verbindungsabschnittes zu dem
Flugelabschnitt so bewegt, dass ein Liefern des
KihImittels zu dem Schneidrand des Flligelabschnit-
tes bei einer ausreichenden Rate so erméglicht wird,
dass das Voranschreiten des Schneidrandverschlei-
Res unterdrickt wird und das Schneiden effizient
wird.

[0016] Des Weiteren ist vorzugsweise ein Abstand
von einer Drehachse des Drehschneidwerkzeugs
zu dem Nutboden von jeder der vertieften Kihimittel-
fihrungsnuten konstant oder allmahlich verringert,
wenn die jeweilige vertiefte KihlmittelfUhrungsnut
sich von der regionalen Nuttiefenanderungsposition
zu dem Endstiickende erstreckt. Auf Grund dieses
Aufbaus ist es unwahrscheinlich, dass eine Turbu-
lenz in dem Kuhimittel in den vertieften Kihimittelfih-
rungsnuten auftritt, wenn das Kuhimittel von der
regionalen Nuttiefendnderungsposition zu dem End-
stuckende stromt. Daher wird das Kuhlmittel, das aus
jeder der vertieften Kuhimittelfihrungsnuten durch
das Endstlickende herausstrémt, entlang der abge-
schragten Auflienumfangsflache des Verbindungs-
abschnittes zu dem Fllgelabschnitt so bewegt,
dass ein Liefern des Kiihimittels zu dem Schneidrand
des Flugelabschnittes bei einer ausreichenden Rate
so ermoglicht wird, dass das Voranschreiten des
Schneidrandverschleiles unterdriickt wird und das
Schneiden effizient gestaltet wird.
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[0017] Des Weiteren hat vorzugsweise ein Nutbo-
den von jeder der vertieften Kuihimittelfihrungsnuten
an zumindest einem Abschnitt von ihr, der von dem
Anfangsende zu der regionalen Nuttiefendnderungs-
position reicht, eine geradlinige Form mit einem kon-
stanten Gradienten, oder hat eine Bogenform, die
einen vorbestimmten Krimmungsradius hat, dessen
Mitte auf einer Ebene liegt, die eine Drehachse des
Drehschneidwerkzeugs enthalt und eine Breitenrich-
tungsmittellinie hat, die durch die in Breitenrichtung
gesehen Mitte von jeder der vertieften Kiihimittelfih-
rungsnuten tritt. Auf Grund dieses Aufbaus ist es
unwahrscheinlich, dass eine Turbulenz in dem Kuihl-
mittel auftritt, das in den vertieften Kihlmittelflih-
rungsnuten von dem Anfangsende zu dem Endsti-
ckende strémt. Daher wird das aus jeder der vertief-
ten Kdihimittelfihrungsnuten durch das Endstu-
ckende herausstromende Kuhimittel entlang der
abgeschragten AuRenumfangsflache des Verbin-
dungsabschnittes zu dem Flligelabschnitt so bewegt,
dass ein Liefern des Kuhimittels zu dem Schneidrand
des Flugelabschnittes bei einer ausreichenden Rate
mdglich ist, um so das Voranschreiten des Schneid-
randverschleilles zu vermeiden und ein effizientes
Schneiden zu erzielen.

[0018] Des Weiteren wird ein Teil des Schaftab-
schnittes in ein Werkzeughalteloch eines Werkzeug-
halters gesetzt (eingepasst), und wird die regionale
Nuttiefendnderungsposition im Inneren des Werk-
zeughalteloches positioniert. Auf Grund dieses Auf-
baus bildet an der stromabwartigen Seite der regio-
nalen Nuttiefenanderungsposition in jeder der ver-
tieften KihImittelfiGhrungsnuten das Kihimittel, das
in jeder der vertieften KihImittelfihrungsnuten
strdmt, eine laminare Strdomung mit einem flachen
Querschnitt, dessen Dicke in der radialen Richtung
des Drehschneidwerkzeugs begrenzt ist, so dass
das aus der jeweiligen vertieften Kihlmittelfihrungs-
nut durch das Endstlickende herausstromende Kiihl-
mittel entlang der abgeschragten Auflenumfangsfla-
che des Verbindungsabschnittes zu dem Fliigelab-
schnitt bewegt wird, wodurch ein Liefern des Kihimit-
tels zu dem Schneidrand des Flligelabschnittes bei
einer ausreichenden Rate ermdglicht wird und dem-
gemal ein Unterdricken des Voranschreitens des
SchneidrandverschleilRes und ein Erzielen eines effi-
zienten Schneidens ermdglicht wird.

Figurenliste

Fig. 1 zeigt eine perspektivische Ansicht eines
Drehschneidwerkzeugs gemafl einem Ausfuh-
rungsbeispiel der vorliegenden Erfindung.

Fig. 2 zeigt eine Querschnittsansicht des Dreh-
schneidwerkzeugs aus Fig. 1.

Fig. 3 zeigt eine Ansicht einer Endflache des
Drehschneidwerkzeugs aus Fig. 1 unter



DE 11 2019 007 348 TS 2022.02.03

Betrachtung von einer Seite eines Schaftab-
schnittes des Drehschneidwerkzeugs.

Fig. 4 zeigt eine Ansicht einer Endflache des
Drehschneidwerkzeugs aus Fig. 1 unter
Betrachtung von einer Seite eines Fligelab-
schnittes des Drehschneidwerkzeugs.

Fig. 5 zeigt eine Ansicht eines Querschnitts des
Drehschneidwerkzeugs aus Fig. 1, wobei der
Querschnitt in der Nahe einer regionalen Nuttie-
fenanderungsposition in dem Schaftabschnitt
aufgenommen ist.

Fig. 6 zeigt eine Ansicht zur Erlduterung eines
Zustandes, bei dem das Drehschneidwerkzeug
aus Fig. 1 an einem Werkzeughalter angebracht
ist.

Fig. 7 zeigt eine Fig. 2 entsprechende Ansicht,
wobei ein Langsschnitt eines Drehschneidwerk-
zeugs gemal einem weiteren Ausfiihrungsbei-
spiel geman der vorliegenden Erfindung gezeigt
ist.

Fig. 8 zeigt eine Fig. 2 entsprechende Ansicht,
wobei ein Langsschnitt eines Drehschneidwerk-
zeugs gemal einem wiederum anderen Ausfiih-
rungsbeispiel der vorliegenden Erfindung
gezeigt ist.

Fig. 9 zeigt eine Ansicht einer VergréRerung
eines Abschnittes des Drehschneidwerkzeugs
aus Fig. 8, wobei der Abschnitt in der Nahe der
regionalen Nuttiefendnderungsposition ist.

Fig. 10 zeigt eine Fig. 2 entsprechende Ansicht,
wobei ein Langsschnitt eines Drehschneidwerk-
zeugs gemal einem wiederum anderen Ausfiih-
rungsbeispiel der vorliegenden Erfindung
gezeigt ist.

Fig. 11 zeigt eine Ansicht eines Querschnitts
eines Drehschneidwerkzeugs gemal einem
wiederum anderen Ausfihrungsbeispiel der vor-
liegenden Erfindung, wobei der Querschnitt in
der Nahe der regionalen Nuttiefenanderungspo-
sition in dem Schaftabschnitt aufgenommen ist.

Fig. 12 zeigt eine Ansicht eines Querschnitts
eines Drehschneidwerkzeugs gemal einem
wiederum anderen Ausflihrungsbeispiel der vor-
liegenden Erfindung, wobei der Querschnitt in
der Nahe der regionalen Nuttiefenanderungspo-
sition in dem Schaftabschnitt aufgenommen ist.

MODI ZUM AUSFUHREN DER ERFINDUNG

[0019] Nachstehend sind einige Ausfiihrungsbei-
spiele der vorliegenden Erfindung detailliert unter
Bezugnahme auf die beigefigten Zeichnungen
beschrieben. Es ist hierbei zu beachten, dass in
den nachstehend beschriebenen Ausfiihrungsbei-
spielen bei Bedarf zur Vereinfachung der Beschrei-
bung die Zeichnungen vereinfacht oder formunge-
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nau sind und ein jeweiliger Abschnitt nicht unbedingt
genau im Hinblick auf das MaRverhaltnis, die Form
etc. exakt dargestellt ist.

AUSFUHRUNGSBEISPIEL 1

[0020] Fig. 1 zeigt ein Drehschneidwerkzeug 10
gemal einem Ausfiihrungsbeispiel der vorliegenden
Erfindung. Das Drehschneidwerkzeug 10 wird herge-
stellt, indem ein einzelnes Material wie beispiels-
weise Werkzeugstahl oder Hartmetall (cemented
carbid) geschnitten wird, und hat einen Flgelab-
schnitt (Blattabschnitt) 12 mit einem Schneidrand,
der an diesem vorgesehen ist, einem zylindrisch
geformten Schaftabschnitt 14 mit einem Durchmes-
ser, der grofier als ein Durchmesser des Fllgelab-
schnittes 12 ist, und einem Verbindungsabschnitt
16 mit einer abgeschragten AuRRenumfangsflache
16h, der den Fllgelabschnitt 12 und den Schaftab-
schnitt 14 so verbindet, dass der Flligelabschnitt 12,
der Schaftabschnitt 14 und der Verbindungsab-
schnitt 16 einstlickig miteinander sind. Der Fllgelab-
schnitt 12 weist einen Umfangschneidrandabschnitt
32, der an einer Aulienumfangsflache 12a des Flu-
gelabschnittes 12 vorgesehen ist, und einen End-
schneidrandabschnitt 34 auf, der an einer Endflache
12b des Fligelabschnittes 12 vorgesehen ist. Das
heil3t der Fligelabschnitt 12 wird beispielsweise bei
einem Schaftfraser oder einem Gewindeschneider
verwendet. In den Zeichnungen mit Ausnahme von
Fig. 1 ist der Fligelabschnitt 12 durch eine zylind-
risch geformte Rotationstrajektorie des Umfangs-
schneidrandabschnittes 32 und des Endschneidran-
dabschnittes 34 dargestellt.

[0021] Fig. 2 zeigt einen Querschnitt, der eine Dreh-
achse C des Drehschneidwerkzeugs 10 enthalt.
Fig. 3 zeigt eine linke Endflache des Drehschneid-
werkzeugs 10 aus Fig. 2, das heilt eine Endflache
des Drehschneidwerkzeugs 10 unter Betrachtung
von einer Seite des Schaftabschnittes 14. Fig. 4
zeigt eine rechte Endflache des Drehschneidwerk-
zeugs 10 aus Fig. 2, das heilt eine Endflache des
Drehschneidwerkzeugs 10 unter Betrachtung von
einer Seite des Fligelabschnittes 12. Fig. 5 zeigt
eine Ansicht eines Querschnitts (querverlaufender
Querschnitt) in der Nahe einer regionalen Nuttiefe-
nanderungsposition P in dem Schaftabschnitt 14.

[0022] Wie dies in den Fig. 2 bis Fig. 5 gezeigt ist,
hat der Schaftabschnitt 14 eine Vielzahl an vertieften
KihImittelfhrungsnuten 18 (drei vertiefte Kiihimittel-
fihrungsnuten 18 im vorliegenden Ausfihrungsbei-
spiel), die an seiner AuRenumfangsflache 14a vorge-
sehen sind und die voneinander bei einem konstan-
ten Abstand in einer Umfangsrichtung des Schaftab-
schnittes 14 beabstandet sind, in derartiger Weise,
dass ein Anfangsende 18a von jeder der vertieften
KihImittelfiihrungsnuten 18 sich an einer Endflache
14b des Schaftabschnittes 14 befindet und dass ein
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Endstuckende 18b von jeder vertieften Kihimittelfuh-
rungsnut 18 sich in der abgeschragten Auflenum-
fangsflache 16a des Verbindungsabschnittes 16
befindet. Jeder der vertieften KihImittelfihrungsnu-
ten 18 hat einen flachen Nutquerschnitt in derartiger
Weise, dass eine Nutbreite w von jeder der vertieften
Kuhlmittelfuhrungsnuten 18 gréRer ist als eine Nut-
tiefe d von jeder der vertieften Kihimittelfhrungsnu-
ten 18. Die Nuttiefe d ist ein MalR jeder vertieften
KihImittelfiihrungsnut 18, das in einer radialen Rich-
tung der AuRenumfangsflache 14a des Schaftab-
schnittes a des Schaftabschnittes 14 gemessen
wird, wobei die radiale Richtung durch eine in Brei-
tenrichtung gesehen Mitte jeder der vertieften Kiihl-
mittelfihrungsnuten 18 tritt. Die Nutbreite w ist ein
Mald jeder der vertieften KihImittelfGhrungsnuten
18, das in einer Richtung gemessen wird, die senk-
recht zu der vorstehend beschrieben radialen Rich-
tung ist und die durch die in Breitenrichtung gesehen
Mitte jeder der vertieften Kihlmittelfiihrungsnuten 18
tritt.

[0023] Die Nutbreite w jeder der Vielzahl an vertief-
ten Kahlmittelfihrungsnuten 18 ist von dem Anfangs-
ende 18a zu dem Endstiickende 18b konstant. Die
Vielzahl an vertieften KihImittelfiihrungsnuten 18
arbeiten miteinander so zusammen, dass sie 50 %
oder weniger der Aufenumfangsflache 14a des
Schaftabschnittes 14 einnehmen. Die Anzahl der
Vielzahl an vertieften KihImittelfiihrungsnuten 18
kann eine beliebige Anzahl von drei bis sechs betra-
gen.

[0024] Jede der vertieften KihImittelfiihrungsnuten
18 hat eine Nutbodenform in derartiger Weise, dass
die Nuttiefe d sich verringert, wenn sich die jeweilige
vertiefte KihImittelfihrungsnut 18 von dem Anfangs-
ende 18a zu der regionalen Nuttiefenanderungsposi-
tion P erstreckt, bei der eine Trendanderung (Kurs-
anderung, Wechsel) der Nuttiefe (Anderungstendenz
der Nuttiefe) eines Nutbodens 18c auftritt, ndmlich
derart, dass ein Abstand h von der Drehachse C zu
dem Nutboden 18c zunimmt, wenn sich die jeweilige
vertiefte Kihlmittelfihrungsnut 18 von dem Anfangs-
ende 18a zu der regionalen Nuttiefenanderungsposi-
tion P erstreckt. Die regionale Nuttiefenanderungs-
position P ist eine Position, an der ein Neigungswin-
kel des Nutbodens 18c jeder der vertieften Kihlmit-
telfiihrungsnuten 18 sich regional andert, beispiels-
weise von einem positiven Wert (positiver Gradient)
zu null (flach mit Nullgradienten) oder von einem
positiven Wert zu einem negativen Wert (negativen
Gradienten). Das heif3t die regionale Nuttiefenande-
rungsposition P ist die Position, an der der Nutboden
18c¢ eine sogenannte Polylinienform hat.

[0025] Des Weiteren hat jede vertiefte Kihimittel-
fihrungsnut 18 eine derartige Nutbodenform, dass
der Abstand h von der Drehachse C zu dem Nutbo-
den 18c konstant ist, wenn sich die jeweilige vertiefte
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KihImittelfihrungsnut 18 von der regionalen Nuttie-
fenanderungsposition P zu dem Endstiickende 18b
erstreckt. Der Nutboden 18c jeder vertieften Kihimit-
telfihrungsnut 18 hat eine geneigte Flache, die sich
von dem Anfangsende 18a zu der regionalen Nuttie-
fenanderungsposition P erstreckt, und eine flache
Flache, die sich von der regionalen Nuttiefendnde-
rungsposition P zu dem Endstiickende 18b erstreckt,
wobei die geneigte Flache in Bezug auf die Dreh-
achse C um einen Neigungswinkel a beispielsweise
geneigt ist, und die flache Flache in Bezug auf die
Drehachse C beispielsweise durch einen Neigungs-
winkel von null geneigt ist.

[0026] Fig. 6 zeigt eine Ansicht eines Zustandes, bei
dem der Schaftabschnitt 14 des Drehschneidwerk-
zeugs 10 in einem Werkzeughalteloch 22 eines
Werkzeughalters 20 sitzt, wenn ein Schneidvorgang
auszufuihren ist. Der Werkzeughalter 20 ist an einer
Spindel einer (nicht gezeigten) Werkzeugmaschine
befestigt und ein Kuhimittel wird in das Werkzeughal-
teloch 22 des Werkzeughalters 20 durch einen Kiihl-
mittelkanal 24 geliefert, der axial durch die Spindel
und den Werkzeughalter 20 tritt. In dem Zustand,
bei dem der Schaftabschnitt 14 in dem Werkzeughal-
teloch 22 des Werkzeughalters sitzt, ist ein Teil des
Schaftabschnittes 14, der an einer Seite des Verbin-
dungsabschnittes 16 ist, so frei gelegt, dass die
regionale Nuttiefenanderungsposition P im Inneren
des Werkzeughalteloches 22 positioniert ist. In dem
Zustand, bei dem der Schaftabschnitt 14 in dem
Werkzeughalteloch 22 des Werkzeughalters 20
sitzt, wird das KuhImittel in das Werkzeughalteloch
22 des Werkzeughalters 20 durch den Kihimittelka-
nal 24 geliefert, und wird dann zu dem Schneidrand
des Flugelabschnittes 12 durch die vertieften Kihl-
mittelfihrungsnuten 18 geliefert, die in dem Schaft-
abschnitt 14 vorgesehen sind.

[0027] Das Kuhimittel, das dazu gebracht wird, dass
es in jede vertiefte Kihlmittelfihrungsnut 18 durch
das Anfangsende 18a stromt, wird dazu gebracht,
dass es in der jeweiligen vertieften KuhImittelfiih-
rungsnut 18 mit der konstanten Breite stromt. Eine
Stromungsrate des Kihlmittels wird auf Grund einer
Verringerung einer Strédmungsquerschnittsflache
jeder der vertieften Kihimittelfihrungsnut 18 erhdht,
bis das Kihimittel die regionale Nuttiefenanderungs-
position P erreicht, und ist danach im Wesentlichen
konstant, nachdem das Kuhlmittel durch die regio-
nale Nuttiefenanderungsposition P getreten ist und
wenn das Kihimittel aus jeder vertieften Kihimittel-
fuhrungsnut 18 durch das Endstickende 18b
herausstréomt. Das aus jeder vertieften Kihimittelfiih-
rungsnut 18 durch das Endstiickende 18b heraus-
stromende Kihlmittel wird zu der Drehachse C auf
Grund seiner Viskositat und Oberflachenspannung
gesaugt, so dass das Kuhimittel entgegen einer
Zentrifugalkraft entlang der abgeschragten Aul}en-
umfangsflache 16a des Verbindungsabschnittes 16
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so bewegt wird, dass es den Fligelabschnitt 12
erreicht, wodurch das Kihlmittel zu dem Umfangs-
schneidrandabschnitt 32 und zu dem Endschneid-
randabschnitt 34 des Flugelabschnittes 12 geliefert
wird. Des Weiteren bildet an einer stromabwartigen
Seite der regionalen Nuttiefendnderungsposition P in
jeder vertieften KuhImittelfGhrungsnut 18 das Kuhl-
mittel einer laminaren Strémung aus, die einen fla-
chen Querschnitt hat, dessen Dicke in einer radialen
Richtung des Fliigelabschnittes 12 begrenzt ist. Das
Kuhimittel stromt aus jeder vertieften Kuhimittelfiih-
rungsnut 18 durch das Endstiickende 18b heraus,
wahrend eine derartige laminare Strémung ausgebil-
det wird, so dass das Kuhimittel entlang der abge-
schragten Aulenumfangsfliche 16a bewegt wird
und den Flugelabschnitt 12 so erreicht, dass es zu
dem Umfangsschneidrandabschnitt 32 und zu dem
Endschneidrandabschnitt 34 des Fligelabschnittes
12 geliefert wird. In den Fig. 2 und Fig. 6 zeigt ein
anhand einer gestrichelten Linie dargestellter Pfeil
Fw schematisch die Strémung des Kuhimittels.

[0028] Wie vorstehend beschrieben hat bei dem
Drehschneidwerkzeug 10 des vorliegenden Ausfih-
rungsbeispiels der Schaftabschnitt 14 die drei vertief-
ten Kihlmittelfiihrungsnuten 18, die in der AuRenum-
fangsflache 14a des Schaftabschnittes 14 vorgese-
hen sind und die in Umfangsrichtung voneinander
beabstandet sind, in derartiger Weise, dass das
Anfangsende 18a jeder vertieften Kihimittelfih-
rungsnut 18 sich in der Endflache 14b des Schaftab-
schnittes 14 befindet und dass das Endstiickende
18b jeder vertieften Kuhimittelfihrungsnut 18 sich in
der abgeschragten Auflenumfangsflache 16a des
Verbindungsabschnittes 16 befindet, wobei jede ver-
tiefte Kiihimittelfihrungsnut 18 den flachen Nutquer-
schnitt so hat, dass die Nutbreite w gréRer als die
Nuttiefe d ist, und wobei jede vertiefte Kihimittelfuh-
rungsnut 18 so aufgebaut ist, dass sie das Kihimittel
von dem Schaftabschnitt 14 zu dem Verbindungsab-
schnitt 16 fuhrt. Im Vergleich zu einem Fall, bei dem
das KuihiImittelfiihrungsloch so vorgesehen ist, dass
es durch den Schaftabschnitt 14 tritt, kann das Kuhl-
mittel bei einer ausreichenden (zufriedenstellenden)
Rate so geliefert werden, dass das Voranschreiten
des Schneidrandverschleifes des Fligelabschnittes
12 vermieden wird und ein effizientes Schneiden
erzielt wird, ohne betrachtlich den Durchmesser des
Schaftabschnittes 14 zu erhéhen und ohne betracht-
lich die Steifigkeit des Schaftabschnittes 14 zu ver-
ringern.

[0029] In dem Drehschneidwerkzeug 10 des vorlie-
genden Ausfiihrungsbeispiels dient der Fligelab-
schnitt 12 als ein bekannter Schaftfraser oder Gewin-
deschneider und hat einen Umfangsschneidrandab-
schnitt 32, der in der AulRenumfangsflache des Fli-
gelabschnittes 12 vorgesehen ist, und den End-
schneidrandabschnitt 34, der in der Endflache des
Figelabschnittes 12 vorgesehen ist. Auf Grund die-
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ses Aufbaus wird das aus jeder vertieften Kihlmittel-
fuhrungsnut 18 durch das Endstickende 18b
herausstromende Kihlmittel entlang der abge-
schragten AuRenumfangsflaiche 16a des Verbin-
dungsabschnittes 16 zu dem Umfangsschneidrand-
abschnitt 32 und zu dem Endschneidrandabschnitt
34 des Fligelabschnittes 12 so bewegt, dass das
KihImittel zu dem Umfangsschneidrandabschnitt 32
und dem Endschneidrandabschnitt 34 bei einer aus-
reichenden Rate so geliefert werden kann, dass ein
Voranschreiten des Schneidrandverschleilles ver-
mieden wird und ein effizientes Schneiden erzielt
wird.

[0030] In dem Drehschneidwerkzeug 10 des vorlie-
genden Ausfiihrungsbeispiels ist die Nutbreite w
jeder vertieften Kuhimittelfihrungsnut 18 konstant,
und die vertieften Kihlmittelfihrungsnuten 18 sind
so vorgesehen, dass sie 50% oder weniger der
AufRenumfangsflache 14a des Schaftabschnittes 14
einnehmen. Da jede der vertieften Kihimittelfih-
rungsnuten 18 die konstante Nutbreite w hat, ist es
unwahrscheinlich, dass eine Turbulenz in dem Kuhl-
mittel auftritt, das durch die vertieften Kuhimittelfuh-
rungsnuten 18 gefihrt wird. Daher wird das aus jeder
vertieften Kihlmittelfihrungsnut 18 durch das End-
stlickende 18b herausstromende Kuhimittel entlang
der abgeschragten AuRenumfangsflache 16a des
Verbindungsabschnittes 16 zu dem Umfangs-
schneidrandabschnitt 32 und dem Endschneidrand-
abschnitt 34 des Fligelabschnittes 12 bewegt, so
dass das KuhImittel zu dem Fligelabschnitt 12 bei
einer ausreichenden Rate so geliefert werden kann,
dass ein Voranschreiten des Schneidrandverschlei-
Res vermieden wird und das Schneiden effizient
erzielt wird. Da darlber hinaus die vertieften Kiihimit-
telfihrungsnuten 18 so vorgesehen sind, dass sie 50
% oder weniger der AuRenumfangsflache 14a des
Schaftabschnittes 14 einnehmen, wird die Steifigkeit
des Schaftabschnittes 14 nicht bis zu einem derarti-
gen Mal verringert, dass die praktische Anwendbar-
keit vermindert wird.

[0031] In dem Drehschneidwerkzeug 10 des vorlie-
genden Ausflihrungsbeispiels bestehen die in Viel-
zahl vorgesehenen vertieften Kiahlmittelfihrungsnu-
ten 18 aus drei, vier, finf oder sechs vertieften Kiihl-
mittelfGhrungsnuten 18. Auf Grund dieses Aufbaus
ist es moglich, eine Verringerung der Zentrierge-
nauigkeit des Drehschneidwerkzeugs 10 und einer
Verringerung der Steifigkeit es Schaftabschnittes 14
zu vermeiden. Wenn die Anzahl der vertieften Kihl-
mittelfihrungsnuten 18 nicht groRer als zwei ist,
wurde die Zentriergenauigkeit des Drehschneidwerk-
zeuges 10 vermindert werden. Wenn die Anzahl der
vertieften Kihlmittelfihrungsnuten 18 nicht geringer
als sieben ist, wirde der Widerstand gegenuber der
Stromung des Kihlmittels erhéht werden, wodurch
es unmdglich gemacht wird, das KuhImittel bei einer
ausreichenden Rate zu liefern.



DE 11 2019 007 348 TS 2022.02.03

[0032] In dem Drehschneidwerkzeug 10 des vorlie-
genden Ausflhrungsbeispiels hat jede der vertieften
Kuhlmittelfihrungsnuten 18 die derartige Nutboden-
form, dass die Nuttiefe d reduziert ist, das heif3t der
Abstand h von der Drehachse C nimmt zu unter
Erstreckung von jeder vertieften Kihimittelfihrungs-
nut 18 von dem Anfangsende 18a zu der regionalen
Nuttiefendnderungsposition P, an der die Ande-
rungstendenz der Nuttiefe d auftritt (sich die Nuttiefe
andert). Das heildt an der stromabwartigen Seite der
regionalen Nuttiefenanderungsposition P in jeder
vertieften Kihlmittelfihrungsnut 18 bildet das Kuhl-
mittel, das in jeder vertieften KihimittelfUhrungsnut
18 strémt, die laminare Strémung aus, die einen fla-
chen Querschnitt hat, dessen Dicke in der radialen
Richtung des Fligelabschnittes 12 begrenzt ist, so
dass das aus jeder vertieften Kihimittelfihrungsnut
18 durch das Endstiuckende 18b herausstrémende
Kuhimittel entlang der abgeschragten AuRRenum-
fangsflache 16a des Verbindungsabschnittes 16 zu
dem Flugelabschnitt 12 bewegt wird, wodurch das
Kuhimittel zu dem Schneidrand des Fligelabschnit-
tes 12 bei ausreichender Rate geliefert werden kann
und demgemal das Voranschreiten des Schneid-
randverschleilRes unterdriickt wird und ein effizientes
Schneiden erzielt wird.

[0033] In dem Drehschneidwerkzeug 10 des vorlie-
genden Ausflihrungsbeispiels hat eine Flache (Ober-
flache) des Nutbodens 18c jeder vertieften Kihlmit-
telfihrungsnut 18 die sogenannte Polylinienform an
der regionalen Nuttiefenanderungsposition P. Auf
Grund dieses Aufbaus ist es unwahrscheinlich,
dass eine Turbulenz in dem in den vertieften Kihl-
mittelfihrungsnuten 18 stromenden Kuihimitteln auf-
tritt, wenn das KuhImittel durch die regionale Nuttie-
fenanderungsposition P tritt. Daher wird das aus
jeder vertieften Kihlmittelfihrungsnut 18 durch das
Endstlickende 18b herausstréomende Kihimittel ent-
lang der abgeschragten Auflenumfangsflache 16a
des Verbindungsabschnittes 16 zu dem Fligelab-
schnitt 12 so bewegt, dass das Kihimittel zu dem
Schneidrand des Flligelabschnittes 12 bei ausreich-
ender Rate so geliefert werden kann, dass ein Voran-
schreiten des Schneidrandverschlei3es unterdriickt
wird und ein effizientes Schneiden erzielt wird.

[0034] In dem Drehschneidwerkzeug 10 des vorlie-
genden Ausfiihrungsbeispiels ist der Abstand h von
der Drehachse C des Drehschneidwerkzeugs C zu
dem Nutboden 18c jeder vertieften Kuhimittelfiih-
rungsnut 18 konstant, wenn sich die jeweilige ver-
tiefte Kuhlmittelfiihrungsnut 18 von der regionalen
Nuttiefenanderungsposition P zu dem Endstiickende
18b erstreckt. Auf Grund dieses Aufbaus ist es
unwahrscheinlich, dass eine Turbulenz in dem Kuhl-
mittel in den vertieften KihlmittelfGhrungsnuten 18
auftritt, wenn das Kihimittel von der regionalen Nut-
tiefenanderungsposition P zu dem Endstickende
18b stromt. Daher wird das aus jeder vertieften Kiihl-

mittelfihrungsnut 18 durch das Endstlckende 18b
herausstromende Kihlmittel entlang der abge-
schragten AufRenumfangsflache 16a des Verbin-
dungsabschnittes 16 zu dem Flugelabschnitt 12 so
bewegt, dass das Kihimittel zu dem Schneidrand
des Fligelabschnittes 12 bei ausreichender Art so
geliefert werden kann, dass das Voranschreiten des
Schneidrandverschleiles unterdriickt wird und ein
effizientes Schneiden erzielt wird.

[0035] In dem Drehschneidwerkzeug 10 des vorlie-
genden Ausfiihrungsbeispiels hat der Nutboden 18c
jeder vertieften Kihlmittelfihrungsnut 18 in zumin-
dest seinem Abschnitt, der von dem Anfangsende
18a zu der regionalen Nuttiefendnderungsposition P
reicht, eine geradlinige Form mit einem konstanten
Gradienten. Auf Grund dieses Aufbaus ist es
unwahrscheinlich, dass eine Turbulenz in dem Kihl-
mittel auftritt, das in dem vertieften Kahimittelfiih-
rungsnuten 18 von dem Anfangsende 18a zu dem
Endstlickende 18b strémt. Daher wird das Kihlmit-
tel, das aus jeder vertieften KuhImittelfihrungsnut
18 durch das Endstlickende 18b herausstromt, ent-
lang der abgeschragten AufRenumfangsflache 16a
des Verbindungsabschnittes 16 zu dem Fllgelab-
schnitt 12 so bewegt, dass das Kihimittel zu dem
Schneidrand des Fligelabschnittes 12 bei einer aus-
reichenden Rate so geliefert werden kann, dass das
Voranschreiten des Schneidrandverschleilles ver-
mieden wird und ein effizientes Schneiden erzielt
wird.

[0036] In dem Drehschneidwerkzeug 10 des vorlie-
genden Ausfiihrungsbeispiels dient ein Abschnitt des
Schaftabschnittes 14 dazu, dass es in das Werk-
zeughalteloch 22 des Werkzeughalters 20 eingesetzt
wird, und die regionale Nuttiefenanderungsposition P
dient dazu, dass sie in dem Inneren des Werkzeug-
haltelochs 22 positioniert wird. Auf Grund dieses Auf-
baus bildet an der stromabwartigen Seite der regio-
nalen Nuttiefenédnderungsposition P in jeder vertief-
ten KihlmittelfGhrungsnut 18 das Kihimittel, das in
der jeweiligen vertieften KihImittelfihrungsnut 18
stromt, die laminare Stromung mit dem flachen Quer-
schnitt, dessen Dicke in der radialen Richtung des
Drehschneidwerkzeugs 10 begrenzt ist, so aus,
dass das aus jeder vertieften Kihimittelfliihrungsnut
18 durch das Endstiickende 18b herausstrémende
Kahimittel entlang der abgeschragten Auflienum-
fangsflache 16a des Verbindungsabschnittes 16 zu
dem Flugelabschnitt 12 bewegt wird, wodurch das
Liefern des Kiihimittels zu dem Schneidrand des Fli-
gelabschnittes 12 bei ausreichender Rate ermdglicht
wird und demgemal das Voranschreiten des
Schneidrandverschleilles unterdriickt wird und ein
effizientes Schneiden erzielt wird.
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AUSFUHRUNGSBEISPIEL 2

[0037] Nachstehend sind weitere Ausflihrungsbei-
spiele der vorliegenden Erfindung beschrieben. Die
gleichen Bezugszeichen wie im vorstehend
beschriebenen Ausflhrungsbeispiel sind in den fol-
genden Ausfiihrungsbeispielen angewendet worden,
um die praktisch entsprechenden Elemente aufzu-
zeigen, und deren Beschreibung wird nicht wieder-
holt.

[0038] Fig. 7 zeigt eine Fig. 2 entsprechende
Ansicht und zeigt einen Querschnitt eines Dreh-
schneidwerkzeugs 50 gemal einem anderen Aus-
fihrungsbeispiel der vorliegenden Erfindung. Wie
dies in Fig. 7 gezeigt ist, ist das Drehschneidwerk-
zeug 50 im Wesentlichen das gleiche wie das Dreh-
schneidwerkzeug 10, wobei es im Hinblick auf das
Drehschneidwerkzeug 10 dahingegen anders ist,
dass der Nutboden 18c jeder vertieften Kihimittel-
fihrungsnut 18 eine Bogenform und nicht die Polyli-
nienform an der regionalen Nuttiefendnderungsposi-
tion hat, an der die Bogenform einen vorbestimmten
Krimmungsradius R1 besitzt.

[0039] In dem Drehschneidwerkzeug 50 dieses
Ausflhrungsbeispiels hat der Nutboden 18c jeder
vertieften Kihlmittelfihrungsnut 18 an der regiona-
len Nuttiefenanderungsposition P die Bogenform,
die den vorbestimmten Krimmungsradius R1
besitzt. Auf Grund dieses Aufbaus ist es unwahr-
scheinlich, dass eine Turbulenz in dem Kuhimittel
auftritt, das in den vertieften Kiihimittelfihrungsnuten
18 strémt, wenn das Kuhlmittel durch die regionale
Nuttiefenanderungsposition P ftritt. Daher wird das
aus jeder vertieften Kihlmittelfiihrungsnut 18 durch
das Endstlckende 18b herausstromende Kuhimittel
entlang der abgeschragten AuRenumfangsflache
16a des Verbindungsabschnittes 16 zu dem Flugel-
abschnitt 12 so bewegt, dass das KiuhImittel zu dem
Schneidrand des Fllgelabschnittes 12 bei ausreich-
ender Rate so geliefert werden kann, dass das
Voranschreiten des Schneidrandverschleifles unter-
driickt wird und das Schneiden effizient erzielt wird.

AUSFUHRUNGSBEISPIEL 3

[0040] Fig. 8 zeigt eine Fig. 2 entsprechende
Ansicht und zeigt einen Querschnitt eines Dreh-
schneidwerkzeugs 60 gemafl einem weiteren Aus-
fuhrungsbeispiel der vorliegenden Erfindung. Wie
dies in Fig. 8 gezeigt ist, ist das Drehschneidwerk-
zeug 60 im Wesentlichen das Gleiche wie das Dreh-
schneidwerkzeug 10, wobei es sich von dem Dreh-
schneidwerkzeug 10 dahingehend unterscheidet,
dass der Nutboden 18c jeder vertieften Kihimittel-
fuhrungsnut 18 eher eine Bogenform als eine Polyli-
nienform an der regionalen Nuttiefenanderungsposi-
tion P hat, bei der die Bogenform einen vorbestimm-
ten Krimmungsradius R1 besitzt, und dahingehend,

dass jede vertiefte Kuhlmittelfihrungsnut 18 eine
Nutbodenform in derartiger Weise hat, dass der
Abstand h von der Drehachse C allmahlich von der
regionalen Nuttiefendnderungsposition P zu dem
Endstlickende 18b abnimmt (das heil3t der Nutboden
18c jeder vertieften Kuhimittelfihrungsnut 18 hat
eine geneigte Flache, die sich von der regionalen
Nuttiefendnderungsposition P zu dem Endstiickend
18b erstreckt, wobei die geneigte Flache einem Gra-
dienten mit einem negativen Neigungswinkel 3 hat).

[0041] Fig. 9 zeigt eine Ansicht einer VergrdRerung
eines Abschnittes des Drehschneidwerkzeugs 60
aus Fig. 8, wobei dieser Abschnitt in der Nahe der
regionalen Nuttiefendnderungsposition P ist. Der
Nutboden 18c¢ jeder vertieften Kuhimittelfihrungsnut
18 definiert regional einen Bogen mit einem vorbe-
stimmtem Krimmungsradius R1 an der regionalen
Nuttiefenédnderungsposition P, der in dem Schaftab-
schnitt 14 vorgesehen ist, und bei dem die Nuttiefe
jeder vertieften Kihlmittelfihrungsnut 18 sich regio-
nal andert.

[0042] In dem Drehschneidwerkzeug 60 des vorlie-
genden Ausfiihrungsbeispiels hat der Nutboden 18¢c
jeder vertieften KuihImittelfGhrungsnut 18 eine
geneigte Flache, die sich von dem Anfangsende
18a zu der regionalen Nuttiefendnderungsposition P
erstreckt, und eine weitere geneigte Flache, die sich
von der regionalen Nuttiefenanderungsposition P zu
dem Endstlickende 18b erstreckt, wobei die geneigte
Flache in Bezug auf die Drehachse C um beispiels-
weise den Neigungswinkel a geneigt ist, und die
andere geneigte Flache in Bezug auf die Drehachse
C beispielsweise um den negativen Neigungswinkel
B geneigt ist.

[0043] In dem Drehschneidwerkzeug 60 des vorlie-
genden Ausfiihrungsbeispiels verringert sich der
Abstand h des Nutbodens 18c von der Drehachse
C des Drehschneidwerkzeugs 60 allmahlich unter
Erstreckung jeder vertieften Kuhimittelfiihrungsnut
18 von der regionalen Nuttiefendnderungsposition P
zu dem Endstiickende 18b. Auf Grund dieses Auf-
baus ist es unwahrscheinlich, dass eine Turbulenz
in dem Kihimittel in den vertieften Kahimittelfuh-
rungsnuten 18 auftritt, wenn das Kihimittel von der
regionalen Nuttiefenanderungsposition P zu dem
Endstlickende 18b stromt. Daher wird das Kuhlmit-
tel, das aus jeder vertieften Kihlmittelfhrungsnut
18 durch das Endstlickende 18b herausstromt, ent-
lang der abgeschragten Auflenumfangsflache 16a
des Verbindungsabschnittes 16 zu dem Fllgelab-
schnitt 12 so bewegt, dass das Kiuhimittel zu dem
Schneidrand des Fllgelabschnittes 12 bei ausreich-
ender Rate so geliefert werden kann, dass das
Voranschreiten des Schneidrandverschleiles ver-
mieden wird und ein effizientes Schneiden erlangt
wird.
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AUSFUHRUNGSBEISPIEL 4

[0044] Fig. 10 zeigt eine Fig. 2 entsprechende
Ansicht und zeigt einen Querschnitt eines Dreh-
schneidwerkzeugs 70 eines weiteren Ausfiihrungs-
beispiels der vorliegenden Erfindung. Fig. 10 zeigt
eine Ebene, die die Drehachse C des Drehschneid-
werkzeugs 70 und eine Breitenrichtungsmittellinie
enthalt, die durch eine, in Breitenrichtung gesehen,
Mitte einer vertieften KihImittelfiihrungsnut 18 ftritt.
Das Drehschneidwerkzeug 70 unterscheidet sich
von dem Drehschneidwerkzeug 10 dahingehend,
dass der Nutboden 18c jeder vertieften Kihimittel-
fihrungsnut 18 eine Bogenform hat, die einen vorbe-
stimmten Krimmungsradius R2 besitzt, dessen Mitte
auf der vorstehend beschriebenen Ebene liegt,
wobei der vorbestimmte Krimmungsradius R2 aus-
reichend groRer als der vorbestimmte Krimmungs-
radius R1 in derartiger Weise ist, dass der Abstand
H des Nutbodens 18c allmahlich gréRer wird unter
Erstreckung jeder der vertieften Kihlmittelfihrungs-
nuten 18 von dem Anfangsende 18a zu der regiona-
len Nuttiefenanderungsposition P.

[0045] In dem Drehschneidwerkzeug 70 des vorlie-
genden Ausflihrungsbeispiels hat der Nutboden 18c
jeder vertieften KihImittelfiihrungsnut 18 in zumin-
dest seinem Abschnitt, der von dem Anfangsende
18a zu der regionalen Nuttiefenanderungsposition P
reicht, die Bogenform mit dem vorbestimmten Kriim-
mungsradius R2, deren Mitte auf der Ebene liegt, die
die Drehachse C des Drehschneidwerkzeugs 70 ent-
halt, und die Breitenrichtungsmittellinie, die durch
die, in Breitenrichtung gesehen, Mitte jeder vertieften
Kahlmittelfihrungsnut 18 tritt. Auf Grund dieses Auf-
baus ist es unwahrscheinlich, dass eine Turbulenz in
dem Kihlmittel auftritt, das in den vertieften Kiihimit-
telfihrungsnuten 18 von dem Anfangsende 18a zu
dem Endstiickende 18b strémt. Daher bewegt sich
das Kuhimittel, das aus jeder vertieften Kihimittel-
fihrungsnut 18 durch das Endstickende 18b
herausstromt, entlang der abgeschragten Auflenum-
fangsflache 16a des Verbindungsabschnittes 16 zu
dem Flligelabschnitt 12 so, dass das Kuahimittel zu
dem Schneidrand des Flligelabschnittes 12 bei aus-
reichender Rate so geliefert werden kann, dass das
Voranschreiten des Schneidrandverschleiles unter-
druickt wird und ein effizientes Schneiden erzielt wird.

AUSFUHRUNGSBEISPIEL 5

[0046] Fig. 11 zeigt eine Fig. 3 entsprechende
Ansicht und zeigt einen Querschnitt der vertieften
KihImittelfiihrungsnuten 108, die in dem Schaftab-
schnitt 14 vorgesehen sind, in einem weiteren Aus-
fihrungsbeispiel der vorliegenden Erfindung, wobei
der Querschnitt senkrecht zu der Drehachse C ist.
Die in Fig. 11 gezeigten vertieften KihImittelfih-
rungsnuten 108 unterscheiden sich von den in
Fig. 3 gezeigten vertieften Kihimittelfihrungsnuten

18, bei denen bei jeder Nut der Nutboden 18c eine
geradlinige Form in einer Richtung der Nutbreite b
hat, dahingehend, dass ein Nutboden 108c jeder ver-
tieften KuhImittelfUhrungsnut 108 so gekrimmt ist,
dass er eine Bogenform hat, dessen Krimmungs-
mitte der Drehachse C so entspricht, dass die Nut-
tiefe d in einer Richtung der Nutbreite b konstant ist
(n@mlich in der Umfangsrichtung). Im vorliegenden
Ausfiihrungsbeispiel hat eine Abplattung f [= (w -
d)/w] des Querschnitts jeder der vertieften Kiihimittel-
fuhrungsnuten 108 eine GréRe von 0,81. Es sollte
hierbei beachtet werden, dass eine Abplattung f des
Querschnitts jeder der vertieften Kihlmittelfihrungs-
nuten 18, die in Fig. 3 gezeigt sind, eine Gré3e von
0,75 hat.

AUSFUHRUNGSBEISPIEL 6

[0047] Fig. 12 zeigt eine Fig. 3 entsprechende
Ansicht und zeigt einen Querschnitt der vertieften
Kahlmittelfihrungsnuten 118, die in den Schaftab-
schnitt 14 vorgesehen sind, in einem weiteren Aus-
fuhrungsbeispiel der vorliegenden Erfindung. Die
vertieften Kihlmittelfihrungsnuten 118 aus Fig. 12
unterscheiden sich von den vertieften Kiuhimittelfuh-
rungsnuten 18 aus Fig. 3, bei denen jede den Nut-
boden 18c in der geradlinigen Form in der Richtung
der Nutbreite d hat, dahingehend, dass ein Nutboden
118c jeder der vertieften Kuhimittelfihrungsnuten
118 so gekrimmt ist, dass er eine Bogenform hat,
dessen Kriimmungsmitte sich an der Seite befindet,
die der Drehachse C so gegeniiberliegt, dass die
Nuttiefe d unter Betrachtung von jedem ihrer entge-
gengesetzten Enden zu ihrer Mitte in der Richtung
der Nutbreite w zunimmt (ndmlich in der Umfangs-
richtung). Im vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel
betragt die Abplattung f[= (w - d)/w] des Querschnitts
jeder der vertieften Kuhlmittelfhrungsnuten 118
0,78.

[0048] Wahrend vorstehend Ausflihrungsbeispiele
der vorliegenden Erfindung detailliert unter Bezug-
nahme auf die Zeichnungen beschrieben sind, sollte
verstandlich sein, dass die Erfindung auch anderwei-
tig ausgefiihrt werden kann.

[0049] Beispielsweise ist jede vertiefte Kihimittel-
fihrungsnut 18 mit der regionalen Nuttiefendnde-
rungsposition P versehen, bei der die Nuttiefe regio-
nal sich andert (6rtlich anders wird). Jedoch muss die
regionale Nuttiefendnderungsposition P nicht not-
wendigerweise in jeder der vertieften Kiihimittelfih-
rungsnuten 18 vorgesehen sein. Beispielsweise
kann der Abstand des Nutbodens 18c von jeder der
vertieften Kiihimittelfihrungsnuten 18 von der Dreh-
achse C vom Anfangsende 18a zu dem Endsti-
ckende 18b konstant sein.

[0050] Des Weiteren ist jedes der Drehschneidwerk-
zeuge 10, 50, 60, 70 der vorstehend erlauterten Aus-
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fuhrungsbeispiele mit den drei vertieften Kihimittel-
fihrungsnuten 18 versehen. Jedoch kann die Anzahl
der vertieften Kuhimittelfihrungsnuten 18 eine belie-
bige Anzahl aus drei, vier, funf, und sechs sein.

[0051] Des Weiteren hat bei dem Drehschneidwerk-
zeug 60 des vorstehend beschriebenen Ausfiih-
rungsbeispiels der Nutboden 18c jeder vertieften
KahImittelfiihrungsnut 18 die geneigte Flache, die
sich von dem Anfangsende 18a zu der regionalen
Nuttiefenanderungsposition P erstreckt, wobei diese
geneigte Flache in Bezug auf die Drehachse C bei-
spielsweise um den Neigungswinkel a geneigt ist.
Jedoch kann der Neigungswinkel a auch null betra-
gen.

[0052] Des Weiteren ist bei jedem der Drehschneid-
werkzeuge 10, 50, 60, 70 der vorstehend beschrie-
benen Ausflihrungsbeispiele der Durchmesser des
Fligelabschnittes 12 nicht gréRer als 10 mm, vor-
zugsweise nicht grofder als 8 mm, wobei von 0,05
mm bis 4,0 mm noch eher bevorzugt wird, und
wobei am ehesten ein Durchmesser von 0,05 mm
bis 3,0 mm bevorzugt wird.

[0053] Wahrend die Ausflihrungsbeispiele der vor-
liegenden Erfindung unter Bezugnahme auf die bei-
gefligten Zeichnungen beschrieben sind, sollte ver-
standlich sein, dass die Erfindung auch auf andere
Formen innerhalb des Umfangs der Erfindung
anwendbar ist.

Bezugszeichenliste

10, 50, 60, 70 Drehschneidwerkzeug

12 Fligelabschnitt

12a AuRenumfangsflache

12b Endflache

14 Schaftabschnitt

14a AuRenumfangsflache

14b Endflache

16 Verbindungsabschnitt

16a abgeschragte Aullen-
umfangsflache

18, 108, 118 vertiefte Kiihimittelfih-
rungsnut

18a Anfangsende

18b Endstlckende

18¢c, 108¢c, 118c Nutboden

20 Werkzeughalter

22 Werkzeughalteloch

32 Umfangsschneidrand-
abschnitt
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Patentanspriiche

1. Drehschneidwerkzeug mit:
einem Flugelabschnitt mit einem Schneidrand, der
in dem Flugelabschnitt vorgesehen ist;
einem Schaftabschnitt mit einem Durchmesser, der
gréRer als ein Durchmesser des Flugelabschnittes
ist; und
einem abgeschragten Verbindungsabschnitt, der
den Fligelabschnitt und den Schaftabschnitt verbin-
det;
wobei das Drehschneidwerkzeug dadurch gekenn-
zeichnet ist, dass:
der Schaftabschnitt eine Vielzahl an vertieften Kuhl-
mittelflhrungsnuten aufweist, die in einer Aulenum-
fangsflache des Schaftabschnittes vorgesehen sind
und die in Umfangsrichtung voneinander so beab-
standet sind, dass ein Anfangsende jeder der ver-
tieften KihlmittelfiUhrungsnuten sich in einer Endfla-
che des Schaftabschnittes befindet, und ein Endstu-
ckende jeder der vertieften Kihimittelfihrungsnuten
sich in einer abgeschragten Auflenumfangsflache
des Verbindungsabschnittes befindet; und
jede der vertieften KuhlmittelfUhrungsnuten einen
flachen Nutquerschnitt so hat, dass eine Nutbreite
jeder vertieften Kuhlmittelfihrungsnut gréRer ist als
eine Nuttiefe jeder vertieften KihImittelfihrungsnut,
wobei jede vertiefte Kiihimittelfihrungsnut so aufge-
baut ist, dass sie ein KihImittel von dem Schaftab-
schnitt zu dem Verbindungsabschnitt flhrt.

2. Drehschneidwerkzeug gemafls Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass der Fligelabschnitt
einen Umfangsschneidrandabschnitt, der in einer
AuRenumfangsflache des Fliigelabschnitts vorgese-
hen ist, und einen Endschneidrandabschnitt auf-
weist, der in einer Endflache des Fligelabschnittes
vorgesehen ist.

3. Drehschneidwerkzeug gemal Anspruch 1
oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Nut-
breite jeder vertieften KihIimittenut konstant ist,
und die vertieften KihImittelfihrungsnuten so vorge-
sehen sind, dass sie 50 % oder weniger der Aulden-
umfangsflache des Schaftabschnittes einnehmen.

4. Drehschneidwerkzeug gemafR Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet, dass die Vielzahl an ver-
tieften KuhImittelfihrungsnuten aus 3, 4, 5 oder 6
vertieften Kihlmittelfihrungsnuten besteht.

5. Drehschneidwerkzeug gemall einem der
Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet,
dass jede der vertieften KuhImittelfGhrungsnuten
eine derartige Nutbodenform hat, dass die Nuttiefe
sich verringert unter Erstreckung jeder vertieften
Kihlmittelfihrungsnut von dem Anfangsende zu
einer regionalen Nuttiefendnderungsposition, bei
der eine Trendanderung der Nuttiefe auftritt.

6. Drehschneidwerkzeug gemal Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet, dass ein Nutboden
jeder vertieften Kuhlmittelfihrungsnut eine Polyli-
nienform oder eine Bogenform, die einen vorbe-
stimmten Krimmungsradius aufweist, an der regio-
nalen Nuttiefenanderungsposition hat.

7. Drehschneidwerkzeug gemal Anspruch 5
oder 6, dadurch gekennzeichnet, dass ein
Abstand von einer Drehachse des Drehschneid-
werkzeugs zu dem Nutboden jeder vertieften Kihl-
mittelfiihrungsnut konstant ist oder sich allmahlich
verringert unter Erstreckung jeder vertieften Kiihimit-
telfihrungsnut von der regionalen Nuttiefenande-
rungsposition zu dem Endstlickende.

8. Drehschneidwerkzeug gemall einem der
Anspriiche 5 bis 7, dadurch gekennzeichnet,
dass ein Nutboden jeder vertieften KihImittelfiih-
rungsnut in zumindest einem Abstand von ihm, der
von dem Anfangsende zu der regionalen Nuttiefe-
nanderungsposition reicht, eine geradlinige Form
mit einem konstanten Gradienten hat oder eine
Bogenform hat, die einen vorbestimmten Krim-
mungsradius besitzt, dessen Mitte auf einer Ebene
liegt, die eine Drehachse des Drehschneidwerk-
zeugs enthalt, und eine Breitenrichtungsmittellinie
hat, die durch eine in Breitenrichtung gesehen
Mitte jeder der vertieften Kuhimittelfihrungsnuten
tritt.

9. Drehschneidwerkzeug gemall einem der
Anspriche 5 bis 8, dadurch gekennzeichnet,
dass ein Abschnitt des Schaftabschnittes in ein
Werkzeughalteloch eines Werkzeughalters gesetzt
ist, und die regionale Nuttiefendnderungsposition
im Inneren des Werkzeughalteloches positioniert ist.

Es folgen 7 Seiten Zeichnungen
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