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Die Erfmdung bezieht sich auf eine spanabhebende
Bearbeitungsvorrichtung (1), insbesondere Sage-
oder Frasvorrichtung, mit. einer Basis (2), einem
relativ zur Basis (2) um eine Rotationsachse (20)
antreibbaren Drehteil (3), der ein scheiben!érmiges
spanabhebendes Werkzeug (5) umfasst, und einer
Kihlmittelzufuhr (7) zum Zufhren von Kihimittel von
einer druckbeaufschlagten, basisseitigen
KihImittelleitung (9) zum Werkzeug (5), wobei die
Kuhlmittelzufuhr (7) eine basisseitige Austrittséffnung
(1 0) aufweist, die an  drehteilseitigen
Eintrittséffnungen  (12)  anliegt, die um die
Rotationsachse (20) verteilt angeordnet und jeweils
Kanélen (6) zugeordnet sind, die im Werkzeug (5) in
Richtung des auBeren Werkzeugumfanges verlaufen.
Um den KihImittelverbrauch zu begrenzen, tberlappt
die Austrittséffnung (1 0) nur in einem begrenzten
Winkelbereich um die Rotationsachse (20) mit
Eintrittséffnungen (12), sodass in jeder Drehstellung
des Drehteils (3) relativ zur Basis (2) nur ein Teil der
Eintrittsdffnungen (12) mit derbasisseitigen Zuflihrung
(9) verbunden ist.
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Zusammenfassung: A

Die Erfindung bezieht sich auf eine spanabhebende Bearbeitungsvorrichtung (1), insbesondere
 Sage- oder Frésvorrichtung, mit. einer Basis (2), einem relativ zur Basis (2) um eine
Rotationsachse (20) antreibbaren Drehteil (3), der ein scheibenformiges spanabhebendes
Werkzeug (5) umfasst, und einer Kithlmittelzufuhr (7) zum Zufthren von Kithlmittel von einer
dfuckbeaufschlagtén, basisseitigen Kiihlmittelleitung (9) zum Werkzeug (5), wobei die
Kiihlmittelzufuhr (7) eine basisseitige Austriftsﬁffnung (10) aufweist, die an drehteilseitigen
Eintrittsoffnungen (12) anliegt, die um die Rotationsachse (20) verteilt angeordnet und jeweils
Kanilen (6) zugeordnet sind, die im Werkzeug (5) in Richtung des #uBeren Werkzeugumfanges
verlaufen. Um den Kiihlmittelverbrauch zu begrenzen, tiberlappt die Austrittsdffnung (10) nur
in einem begrenzten Winkelbereich um die Rotationsachse (2‘0) mit Eintritts6ffnungen (12),
sodass in jeder Drehstellung des Drehteils (3) relativ zur Basis (2) nur ein Teil der

Eintritts6ffoungen (12) mit der basisseitigen Zufiithrung (9) verbunden ist.

(Fig. 1)

1/15




.5.1:" . , F/L00440

(XX 2]
[ XX X3
(XXX ]
(XX X

(A XXX N )
L X

ee (A X ] e LR ]

Die Erfindung bezieht sich auf eine spanabhebende Bearbeitungsvorrichtung, insbesondere
Sage- oder Friasvorrichtung, mit einer Basis, einem relativ zur Basis um eine Rotationsachse
antreibbaren Drehteil, der ein scheibenformiges spanabhebendes Werkzeug umfasst, und einer
Kiihimittelzufuhr zum Zufiihren von Kiihlmittel von einer druckbeaufschlagten, basisseitigen
Kiihlmittelleitung zum Werkzeug, wobei die Kﬁhlmittelzufuhrk “eine basisseitige
Austrittsdffnung aufweist, die an drehteilseitigen Eintrittséffnungen anliegt, die um die
Rotationsachse verteilt angeordnet und jeweils Kanilen zugeordnet sind, die im Werkzeug in

Richtung des duBeren Werkzeugumfanges verlaufen, gemaf dem Oberbegriff von Anspruch 1.

Nachteilig bei den im Stand der Technik bekannten Losungen ist der hohe Kithlmittelverbrauch
von derarti‘gen Sdge- oder Frasmaschinen. Die Kiihlnﬁttelkanéile verlaufen innerhalb des Sége-
bz§v. Frésblattes ausgehend von einem Zentrumsbereich nahe der Rotationsachse in Richtung
des duBeren Werkzeugumfanges und miinden in Offnungen im Bereich der spanabhebenden
* Z#hne, die {iblicherweise durch Hartmetallelemente verstirkt sind. Dadurch wird das Kiihlmittel
unmittelbar im Bereich der zu kiihlenden Stellen abgegeben, wo es nicht nur kiihlende, sondern
zumeist auch schmierende Funktion besitzt. Des Weiterén wird im Falle von Kiihlmitteln sehr
niedriger Temperatur vermutet, dass das Kiihlmitte]l auch den spanabhebenden Vorgang
unterstiitzt, indem es die Sprodheit des abzuhebenden Spans erhoht. In weiterer Folge wird trotz
dieser mitunter mehrfachen Wirkungen stets vereinfachend von einem Kiihlmittel gesprochen.
Auf das Kiithlmittel in den radial nach auBen verlaufenden Kandlen des Werkzeuges wirkt eine
gleichermaBen hohe Zentrifugalkraft, wodurch ein KiihlmittelausstoR in alle Richtungen
bewirkt wird. Eine groBe Menge an Kithlmittel geht dabei insbesondere in jenem Bereich des
Sdge- bzw. Frisblattes verloren, der sich gerade aufierhalb des zu bearbeitenden Werkstiickes
befindet. Je groBer der Durchmesser des Sdge- oder Frasblattes, desto méhr Kithlmittel geht

ungenutzt verloren.

Ziel der vorliegenden Erfindung besteht darin, eine spanabhebende Bearbeitungsvorrichtung
bereitzustellen, die diesen Nachteil nicht aufweist und sich durch einen sparsamen
Kiihlmittelverbrauch auszeichnet, ohne auf eine effiziente Kiihlung verzichten zu miissen. Die
Losung soll sich durch eine zuverlissige und einfache Konstruktion auszeichnen und die

Moglichkeit eines einstellbaren und/oder gezielten Einsatzes des Kiihlmittels exsffnen.

Dieses Ziel wird mit den Merkmalen von Anspruch 1 erreicht. Anspruch 1 bezieht sich auf eine
spanabhebende Bearbeitungsvorrichtung, insbesondere Sége- oder Frésvorrichtung, mit einer
Basis, einem Telativ zu; Basis um eine Rotationsachse antreibbaren’ Drehteil, der ein
scheirbenfdrmigesA spanabhebendes Werkzeug umfasst, und einer Kiihlmittelzufuhr zum

Zufiihren von Kiihlmittel von einer druckbeaufschlagten, basisseitigen Kiihimittelleitung zum
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Werkzeug, wob‘ei die Kiihlmittelzufuhr eine basisseitige Austrittsoffoung aufweist, die an
drehteilseitigen Eintrittséffnungen anliegt, die um die Rotationsachse verteilt angeordnet und
jeweils Kandlen zugeordnet sind, die im Werkzeug in Richtung des dufleren Werkzeugumfanges
verlaufen. ErﬁnduhgsgeméiB ist hierbei vorgesehen, dass die Austrittséffnung in jeder
Drehstellung des Drehteils relativ zur Basis nur in einem begrenzten Winkelbereich um die

Rotationsachse mit Eintrittséffnungen tiberlappt.

Mit anderen Worten ist die Austrittséffnung derart ausgebildet bzw. dirhensioniert, dass sie in
jeder Drehstellung des Drehteils nur mit einer ausgewéhlten Anzahl der Eintrittstffnungen
iberlappt. Durch diese MaBinahme koénnen immer jene Kandle von der Kithlmittelzufuhr
getrennt bzw. entkoppeit werden, die zu den gerade auflerhalb des zu bearbeitenden
Werkstiickes liegenden Umfangsbereichen des Werkzeuges (Sige- oder Frisblatt) fithren. Der
, Winkelbereich® bezieht sich dabei auf die Rotationsachse, d.h. der Winkelbereich ist in Bezug

zur Rotationsachse zu verstehen.

Die Eintrittééffnungen drehen sich relativ zur Austrittséffnung. Hinter der Austrittséffoung
befindet .sich eine Art Vertéilungs—Volumen, von dem aus das Kiihlmittel | auf die
Eintrittsﬁfﬁlungen verteilt tbergeht. In einem ersten Drehabschnitt einer vollstandigen
Umdrehung des Drehteils befindet sich eine jeweilige Eintrittséffnung in Uberlappung mit der
Austritts6ffnung. Im nachfolgenden zweiten Drehabschnitt ist die jeweilige Eintrittséffnung
nicht mehr in Uberlappung mit der Austrittséffnung, sodass sie von der KithImittelzufuhr
abgeschnitten ist. Der Kanal innerhalb des Werkzeuges, der mit der jeweiligen Eintrittséffnung
verbunden ist, ist im ersten Drehabschnitt dem Einschnitt im Werkstiick zugewandt (Kithlmittel
flieBt durch den Kanal) und im zweiten Drehabschnitt vom Einschnitt im Werkstiick abgewandt
(Kiuihlmittelzufuhr ist blockiert). Als Kiihlmitte] k&nnen fliissige oder gasformige Fluide

verwendet werden.

Unter spanabhebender Bearbeitungsvorrichfung wird jede Vorrichtung verstanden, bei der ein
-Werkstiick durch Abtragung von Spinen bearbeitet wird bzw. bei der durch die Bearbeitung
Spéne entstehen, verstanden. Es kann sich dabei um eine Sige (Kreissdge), Frdse oder
Schleifmaschine handeln. Umfasst sind insbesondere Durchtrennen bzw. Schneiden eines

Werkstiickes, Formgebung durch Materialabtragung, Schleifen der Oberfliche, etc..

Das Werkzeug ist am Drehteil mithilfe einer Aufnahmeeinrichtung befestigt, etwa in Form einer
Einspanneinrichtung mit zwei, das Werkzeug (z.B. Sage-, Fris- oder Schieifblatt) zwischen sich
einspannenden Befestigungsflanschen bzw. Backen. Das eingespannte oder einzuspannende

Werkzeug ist eine Scheibe bzw. Blatt, an deren/dessen #uBeren Werkzeugumfang iiber den
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Umfang verteilte, spanabhebende Bearbeitungselemente (z.B. Sige- oder Friszihne) angeordnet

sind.

Unter Drehteil ist der rotierende Teil der Bearbeitungsvorrichtung zu verstehen. Der Drehteil

umfasst im gebrauchsfertigen Zustand insbesondere das Werkzeug:

Vorzugsweise ist eine Abdeckung fiir jene Eintritts6ffoungen vorgesehen, die auBerhalb des
durch die Austrittséffnung begrenzten Winkelbereiches liegen. Dadurch wird einerseits
‘verhindert, dass das Kiihlmittel aus dén Eintritts6ffnungen zuriickflieft und die Maschine
verschmutzt, und dass andererseits das in den Werkzeugkanilen enthaltene Kiihlmittel aufgrund
der Zentrifugalkraft entweicht. ‘

Bevorzugt betrdgt der begrenzte Winkelbereich hochstens 180°. Dadurch trigt zumindest ‘die
gesamte, dem Werkstiick abgewandte Hilfte des scheibenformigen Werkzeuges nicht zu einem

unerwiinschten Kiihlmittelverlust bei.

Vorzugsweise ist der begrenzte Winkelbereich, in dem die Austrittsdffnung mit
Eintrittsoffnungen iiberlappt, verstellbar. Mit zunehmender Einschnitt- bzw. Eindringtiefe des
Werkzeuges in das Werkstiick erhoht sich die Anzahl der temporir im Werkstiick befindlichen
(Sage-)Zihne, wodurch die entstehende Warmebelastung auf das Werkzeug steigt. Durch eine
entsprechende Verdnderung des Austrittsdffnungsquerschnittes in Abhéngigkeit des Vorschubes
kann der Kiihlmittelverbrauch optimiert werden. Entsprechend andert sich die Anzahl der mit
der Austrittséffnung iberlappenden Eintrittséffnungen. Vor allem wird dadurch jener
Winkelbereich verkleinert bzw. vergroBert, der die tempordr beschickten Eintrittséffnungen

umfasst.

Vorzugsweise sind zur Bildung der Austrittséffnung ein erstes Stellelement und ein zweites
Stellelement vorgesehen, die jeweils koaxial zur Rotationsachse relativ zueinander verdrehbar
‘angeordnet sind und jeweils Randabschnitte der Austrittséffnung sowie die Abdeckung bilden.
Die gleichzeitige Ankopplung der einen Eintrittséffnungen (Uberlappung) und Abkopplung der
anderen Eintritts6ffoungen (Abdeckung) erfolgt dadurch auf konstruktiv einfache und
zuverldssige Weise. Das bzw. die Stellelemente sind basisseitig angeordnet Iund drehen sich
nicht mit dem Drehteil mit. Da das erste Stellelement und das zweite Stellelement relativ
zueinander verdrehbar sind, Vorzugsweise um die Rotationsachse, kann nicht nur der begrenzte
Winkelbereich in seiner Gréf3e verdndert werden, sondern auch in seiner Lageposmon definiert

eingestellt werden, wie noch naher erlautert werden wird.
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Vorzugsweise ist zumindest eines der Stellelemente ring- oder scheibenformig ausgebildet und
weist in einem begrenzten Winkelbereich eine vorzugsweise kreisbogenformig verlaufende
. Aushehniung auf, die einen Randabschnitt der Austrittséffoung bildet. Diése Variante ist
besonders platzsparend, da lediglich ein diinnes Stellelement erforderlich ist. Die Ausnehmung
ist vorzugsweise als kreisbogenformig verlaufende Nut ausgebildet und bildet gleichzeitig die
Austrittsoffnung. Die drehteilseitigen Eintrittséffnungen sind entsprechend entlang eines
Kreises um die Rotationsachse angeordnet. Die Ausnehmung kann durchbrechend oder sich nur

nach einer Seite des Stellelementes 6ffnend ausgebildet sein.

Vorzugsweise sind das erste Stellelement und das zweite Stellelement jeweils kreisring- oder
- scheibenformig ausgebildet und aneinander liegénd angeordnet, ﬁnd weisen jeweils in einem
begrenzften Winkelbereich eine vorzugsweise kreisbogenformig verlaufende Ausﬁehmung auf,
die sich zumindest teilweise iiberlappen und einen beide Stellelemente querenden Durchbruch
bilden, wobei der lichte Querschnitt des Durchbruches durch eine relative Drehbewegung der
Stellelemente verstellbar ist. Durch diese Mafinahme wird die Einstellung des begrenzten

Winkelbereiches besonders einfach, platzsparend und zuverldssig gestaltet.

Bevorzugt weist ein Stellelement einen Vorsprung auf, der in der Ausnehmung des anderen
Stellelementes passgenau geflihrt ist und einen weiteren Randabschnitt der Austrittséffnung
‘bildet. Durch eine Verdrehung/Verschiebung des Vorsprunges innerhalb der Ausnehmung wird
jener Bereich der Ausnehmung, der die Austrittséffoung bildet, in seiner GroBe verdndert. Der
Vorsprung bildet daher als Begrenzung ebenfalls einen Randabschnitt der Austrittsdffnung.
Diese spezielle Ausfiihrungsform énﬁéglicht eine besonders einfache Zufilhrung des

Kiihimittels zu den Stellelementen und durch die Stellelemente hindurch.

Bevorzugt sind die Stellelemente in Richtung der Eintrittséffnungen federbelastet. Dies
gewihrleistet ein zuverldssiges Anliegen der Austrittséffnurfg an den rotierenden

Eintrittséffoungen.

Vorzugsweise sind ferner die Stellelemenfe konzentrisch zur Rotationsachse angeordnet
und/oder um die Antriebswelle des Drehteils gelagert. Dadurch wird eine platzsparende Losung

verwirklicht.

Die Stellelemente sind vorzugsweise in einem Gehduse drehbar gelagert, das von der
basisseitigen Kiihlmittelleitung gequert wird. Dadurch ist die Schnittstelle zwischen den
drehteilseitigen Bauteilen und den basisseitigen Bauteilen nach auflen abgegrenzt, wodurch ein

Austreten der Kﬁhlﬂiissigkeit aus der Schnittstelle ins Innere der Vorrichtung effizient
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verhindert wird. AuBerdem dient das Gehduse gleichzeitig zur beweglichen Lagerung der

Stellelemente.

Vorzugsweise ist ferner eine Steuerung vorgesehen, die in Abhéngigkeit eines Vorschubes des
Werkzeuges entlang einer Vorschubéchse die Grofe der Austrittséffhung verstellt. Die
Austrittséffnung kann dadurch automatisch je nach Vorschubgeschwindigkeit angesteuert |
werden, indem der begrenzte Winkelbereich bzw. der Austrittsoffnungsquerschnitt  mit
zunehmendem Vorschub und- somit zunehmender Eindringtiefe des Werkzeuges in das
Werkstiick vergrofert werden. Bevorzugt wirkt der Antrieb direkt auf die Stelleleménte. Dies
kann zB. bei rirng oder scheibenfdrmigén Stellelementen mittels einer Verzahnung entlang

Thres Umfanges und einem damit zusammenwirkenden Zahnrad erfolgen.

Bevorzugt sind die Eintrittsoffiungen im Umfangsbereich einer kreisringformigen
Gleitdichtung ausgebildet, die am Drehteil angeordnet ist. Dadurch kann die Kiihimittelzufuhr -
direkt am Drehteil und somit in unmittelbarer Nihe zum Sége- oder Frisblatt angekoppelt
werden. Die Gleitdichtung besitzt eine glatte Oberfliche, wodurch die Reibung mit den

basisseitigen Teilen und der Austritt von Kithlmittel an dieser Stelle minimiert werden.

Bevorzugt 6ffnen sich die Eintrittsdffnungen in axialer Richtung beziiglich der Rotationsachse.
Dies ermoglicht eine vereinfachte und zuverldssige Anbindung der basisseitigen Bauteile der
Schnittstelle zwischen Drehteil und Basis. An dieser Stelle ist jedoch zu erwdhnen, dass der
Eintritt des Kﬁhlmittéls in den Drehteil durchaus auch iiber eine Mantelfliche des Drehteils
erfolgen kann; an der die Eintrittsffnungen um die Rotationsachse verteilt angeordnet sind. Die
Austrittséffnung bzw. Ihre Umrandung hitte in diesem Fall eine an die Mantelfléche angepasste

Kontur.

Im Folgenden werden bevorzugte Ausﬁihrungsformen der Erfindung anhand der beiliegenden

Zeichnungen néher beschrieben. Dabei zeigen

Fig. 1 eine erfindungsgemiBe spanabhebende Bearbeitungsvorrichtung mit ihrer Schnittstelle

zwischen Drehteil und Basis im Querschnitt,

Fig. 2 die Schnittstelle zur Ubertragung des Kiihlmittels von der Basis auf einen Drehteil im
Querschnitt, |

Fig. 3 den Drehteil mit Eintrittséffnungen im Schnitt A-A gemiB der Fig, 1,

Fig. 4 eine Gleitdichtung mit Eintrittsdffoungen,
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Fig. 5 ein erstes Stellelement der Kiihlmittelzufuhr, und die
Fig. 6 ein zweites Stellelement der Kiihlmittelzufuhr,

Fig. 1 zeigt eine spanabhebende Bearbeitungsvorrichtung 1 in Form einer Sﬁge— “oder
Frasvorrichtung, mit einer Basis 2 und einem relativ zur Basis 2 um eine Rotationsachse 20
antreibbaren Drehteil 3. Unter der Basis 2 ist der stationire Teil der Bearbeitungsvorrichtung 1
zu verstehen, z.B. das Gestell, eine Plattform, und/oder stationdre Befestigungsflichen. Der
Drehteil 3, umfasst eine Aufnahmeeinrichtung fiir ein scheibenférmiges spanabhebendes
Werkzeug 5, z.B. ein Sége- oder Fréisblatt: Die Aufnahmeeinrichtung besteht im gezeigten Fall
aus einer Einspannvorrichtung mit zwei, das Werkzeug 5 zwischen sich einzwingenden

Befestigungsflanschen 4a,4b.

Weiters ist eine Kiithlmittelzufuhr 7 zum Zufithren von Kiihlmittel zu im Werkzeug 5
verlaufenden Kanilen 6 vorgesehen. Die Kanile 6 verlaufen von einem Zentrumsbereich nahe
der Rotationsachse 20 des Werkzeuges 5 in Richturig des duBleren Werkzeugumfanges, wo sie
vorzugsweise im Bereich des Spanraumes zwischen einzelnen spanabhebenden Elementen 14,
etwa aus Hartmetall, austreten, um die sp:;nabhebenden Elemente 14 zu kiihlen, zu schmieren
und um wie eingangs erwéhnt mitunter auch den spanabhebenden Vorgang zu unterstiitzen

(siche auch Fig. 3).

Die Kiihlmittelzufuhr 7 ist Teil einer Schnittstelle 8 zur Ubertragung des Kiihlmittels von der
Basis 2 zum Drehteil 3 und umfasst eine basisseitige Kiihlmittelleitung 9, der Kiihlmittel unter
Druck zugefiihrt wird, sowie eine Austrittséffnung 10 (siehe auch Fig. 2). Die Schnittstelle 8
* weist drehteilseitig eine kreisringformige Eintrittsfliche 11 mit Eintrittsoffnungen 12 auf, die
um die Rotationsachse 20 verteilt angeordnet und jeweils Kanilen 6 zugeordnet sind, die im
Werkzeug 5 in Richtung des #uBeren Werkzeugumfanges verlaufen. Die basisseitige
Austrittsdffoung 10 liegt an der drehteilseitigen Eintrittsflache 11 dicht an.

Die Eintrittsflache 11 kann durch eine kreisringformige Gleitdichtung 27 gebildet sein, die an
einem Befestigungsflansch 4b der Aufnahmeeinrichtung befesﬁgt ist (siehe Fig. 2 und 4). In der
dargestellten Ausfithrungsform 6ffnen sich die Eintrittséffnungen 12 in der Eintrittsflache 11 in
axialer Richtung beziiglich der Rotationsachse 20. Dabei iiberlappt ein Teil der
Eintrittsoffnungen 12 mit der Austritts6ffnung 10, wodurch das Kiihlmittel durch die
Kithimittelzufuhr 7 auf das Drehteil 3 iibertragbar wird. Wie noch niher ausgefiihrt werden
wird, tiberlappt die Austrittséffaung 10 jedoch nur in einem begrenzten Winkelbereich mit

Eintritts6ffnungen 12, sodass in jeder Drehstellung des Drehteils 3 relativ zur Basis 2 nur ein
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Teil der Eintrittséffnungen 12 mit der basisseitigen Kiihlmittelleitung 9 vérbunden ist. Der
begrenzte Winkelbereich kann z.B. hochstens 180° betragen.

Die Schnittstelle 8 weist ferner eine Abdeckung auf, die jene Eintrittséffnungen 12\, die
temporir auBerhalb des durch die Austrittsoffaung 10 definierten Winkelbereichs liegen,
~abdeckt. Sowohl die Austrittséffnung 10 als auch die Abdeckung kénnen durch Stellelemente
15, 16 gebildet werden, die im Folgenden néher beschrieben werden. Die Schnittstelle 8 umfasst
auch eine Einrichtung zur Verinderung der Grofe der Austrittsdffnung 10, wodurch der
Winkelbereich, in dem die Austrittséffnung 10k mit Eintrittséffaungen 12 iiberlappt, verinderbar’

ist.

In der dargestellten Ausfithrungsform umfaést diese Einrichtuﬁg zwel relativ zur Basis 2
bewegbare Stellelemente 15, 16, die jeweils einen Randabschnitt der Austrittséffnung 10 und
die Abdeckung bilden. Das erste Stellelement 15 und das zweite Stellelement 16 sind
gegeneinander um die Rotatiqnsachse 20 verdrehbar, wodurch der Winkelbereich bzw. die
Austrittsoffiung 10 in ihrer GroBe variierbar sind. Uber ein Dichtelement 13 (siehe Fig. 2) sind
das erste Stellelement 15 und das zweite Stellelement 16 gegeneinander abgedichtet, um trotz

ihrer relativen Verdrehbarkeit eine dichte Anordnung zu bilden.

Das erste Stellelement 15, das unmittelbar an der Eintrittsfliche 11 anliegt, ist ring- bzw.
scheibenférmig ausgebildet und weist in einem begrenzten Winkelbereich (hier 180°) eine-
vorzugsweise kreisbogenformig verlaufende Ausnehmung in Form einer die Scheibe
durchbrechenden Nut auf, die in weiterer Folge als erste Ausnehmung 17 bezeichnet wird (siche
Fig. 5). Diese Nut bzw. ein Teil davon bildet einen ersten Randabschnitt der Austrittsffnung
10.

Das zweite Stellelement 16, das neben dem ersten Stellelement 15 angeordnet ‘ist, ist ebenfalls
ring- bzw. scheibenférmig ausgebildet und weist ebenfalls eine kreisbogenférmig verlaufende
Ausnehmung in Fbrm einer das Stellelement 16 durchbrechenden Nut auf, die in weiterer Folge
als zweite' Ausnehmung 18 bezeichnet wird (siehe Fig. 6). Die erste Ausnehmung 17 und die
zweite Ausnehmung 18 der beiden Stellelemente 15, 16 sind durch eiﬁe Relativbewegung der

Stellelemente 15, 16 in zueinander mehr oder weniger iiberlappende Stellungen bringbar.

Das zweite Stellelement 16 weist zusétzlich einen Vorsprung 26 auf, der in der ersten
Ausnehmung 17 des ersten Stellelementes 15 passgenau gefiihrt ist und einen weiteren
Randabschnitt der Austrittséffnung: 10 bildet. Durch gegenseitiges Verdrehen der Stellelemente
15, 16 verfihrt der Vorsprung 26 innerhalb der Nut der ersten Ausnehmung 17, wodurch der
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Austrittssffnungsquerschnitt und damit der Winkelbereich, in dem eine Uberlappung zwischen
Austrittséffnung 10 und Eintrittséffaungen 12 stattfindet, veriindert werden kann.

Die Stellelemente 15, 16 sind in Richtung der Eintrittsfliche 11 federbelastet. Eine Feder 28 ist
in den Fig. 1 und 2 angedeutet. Die Stellelemente 15, 16 sind jeweils konzentrisch zur
Rotationsachse 20 angeordnet und um die Antriebswelle 21 des Drehteils 3 drehbar ‘gelagert.
Die Stellelemente 15, 16 sind hierzu in einem Gehiuse 19 drehbar gehalten, das von der
basisseitigen Kiihlmitteleitung 9 gequert wird. Die Schnittstelle 8 weist ferner einen
Befestigungsflansch 30 ‘zu ihrer Befestigung an der Basis 2 auf. Daé Kiihlmittel passiert bzw.
durchdringt auf seinem Weg zu den Eintrittsoffnungen 12 zunichst die zweite Ausnehmung 18
des zweiten Stellelementes 16 und anschliefend die erste Ausnehmung 17 des ersten
Stellelementes 15, wobei der zﬁm Drehteil 3 gewandte Rand der ersten Ausnehmung 17

zusammen mit dem Vorsprung 26 die Austrittsffnung 10 definiert.

Wie in Fig. 2 schematisch dargestellt umfasst die Einrichtung zur Verinderung der GréBe der
Austrittsdffnung 10 unabhéngig voneinander ansteuerbare Antriebe 23, 24 zur Verstellung bzw.
Verdrehung der Stellelemente 15, 16. Selbstverstindlich konnte auch nur ein Antrieb
vorgesehen werden, um die beiden Stellelemente 15, 16 gleichzeitiz und entgegengesetzt

anzutreiben.

Die Steuerung 25 ist ausgebildet, um in Abhéngigkeit eines Vorschubes des Werkzeuges 5
entlang einer Vorschubachse 22 (siehe Fig. 3) die GroBe der Austrittsoffoung 10 {iiber die

Ansteuerung des zumindest einen Antriebes 23 anzupassen. -

In anderen Ausfilhrungsformen ist es durchaus denkbar, nur ein bewegbares Stellelement zu
verwenden, zB. ein Abdeck- oder Eingriffselement, das ein stationires Fenster mehr oder
weniger abdeckt bzw. in seiner GréBe verindert. Auch ist es nicht notwendig, dass das
Stellelement gleichzeitig die Austrittséffnung 10 definiert und die Abdeckung bildet. So wire es

méglich fiir die Abdeckfunktion ein eigenes Stellelement zu verwenden.

Die vorliegende Erfindung stellt somit eine spanabhebende Bearbeitungsvorrichtung bereit, die
sich durch einen sparsamen Kiihlmittelverbrauch auszeichnet, ohne auf eine effiziente Kiithlung
verzichten zu miissen. Débéi wird das Kiihlmittel exakt jenen spanabhebenden Elementen 14
zugefiihrt, die sich kurz vor bzw. bereits' im Eingriff mit dem zu bearbeitenden Werkstiick
beﬁnde_n. Die Lebensdauer der spanabhebenden Elemente 14 kann auf diése Weise stark erh6ht

werden.
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Patentanspriiche:

1.

Spanabhebende Bearbeitungsvorrichtung (1), insbesondere Sége- oder Frasvorrichtung,
mit einer Basis (2), einém relativ zur Basis (2) um eine Rotationsachse (20)
antreibbaren Drehteil (3), der ein scheibenformiges spanabhebendes Werkzeug (5)
umfasst, und einer Kithlmittelzufuhr (7) zum Zufithren von Kiihlmittel von einer
druckb}eaufschlagte,n, basisseitigen KiihImittelleitung (9) zum Werkzeug (5), wobei die
Kithlmittelzufuhr (7) eine "~ basisseitige Austrittséffnung (10) aufweist, die an
drehteilseitigen Eintrittsoffnungen (12) anliegt, die um die Rotationsachse (20) verteilt
angeordnet und jeweils Kanilen (6) zugeordnet sind, die im Werkzeug (5) in Richtung
des #uBeren Werkzeugumfanges verlaufen, dadurch gekennzeichnet, dass die
Austrittséffnung (10) in jeder Drehstellung des Drehteils (3) relativ zur Basis (2) nur in
einem begrenzten Winkelbereich um die Rotationsachse (20) mit Eintrittséffnungen
(12) iiberlappt.

Bearbeitungsvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass eine
Abdeckung fiir jene Eintrittséffnungen (12) vorgesehen ist, die aulerhalb des durch die
Austrittsdffnung (10) begrenzten Winkelbereiches liegen. '

Bearbeitungsvorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass der

begrénzte Winkelbereich hochstens 180° betrégt.

Bearbeitungsvorrichtung -nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass der begrenzte Winkelbereich, in dem die Austrittsdffnung (10)
mit Eintritts6ffnungen (12) iiberlappt, verstellbar ist.

Bearbeitungsvorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass ein erstes
Stellelement (15) und ein zweites Stellelement (16) vorgesehen sind, die jeweils koaxial

zur Rotationsachse (20) relativ zueinander verdrehbar angeordnet sind und jeweils

* Randabschnitte der Austrittséiffnungl (10) sowie die Abdeckung bilden.

Vorrichtung nach Ans.pruéh 5, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest eines der
Stellelemente (15, 16) ring- oder scheibenfdrmig ausgebildet ist und in einem
begrenzten ~Winkelbereich ~eine vorzugsweise kreisbogenfdrmig verlaufende
Auénehnlung (17, 18) aufweist, die einen Randabschnitt der Austrittsdffnung (10)
bildet.
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7.

Vorrichtung nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekennzeichnet, dass das erste
Stellelement (15) und das zweite Stellelement (16) jeweils Kreisring- oder
scheibenformig ausgebildet und aneinander liegend angeordnet sind, sowie jeweils in
einem begrenzten Winkelbereich eine vorzugsweise kreisbogenfbrmig verlaufende

Ausnehmung (17, 18) aufweisen, die sich zumindest teilweise tiberlappen und einen

‘beide Stellelemente (15, 16) querenden Durchbruch bilden, wobei der lichte Querschnitt

des Durchbruches durch eine relative Drehbewegung der Stellelemente (15, 16)

verstellbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass ein Stellelement (16)
einen Vorsprung (26) aufweist, der in der Ausnehmung (17) des anderen Stellelementes

(15) passgenau gefiihrt ist und einen weiteren Randabschnitt der Austrittsoffnung (10)

 bildet.

9.

10.
Stellelemente (15, 16) konzentrisch zur Rotationsachse (20) angeordnet und/oder um

11

12.

13.

14.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass die

Stellelemente (15, 16) in Richtung der Eintritts6ffnungen (12) federbelastet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass die

die Antriebswelle (21) des Drehteils (3) gelagert sind.

. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass die

Stellelemente (15, 16) in einem Gehduse (19) drehbar gelageﬁ sind, das von der
basisseitigen Kiihlmittelleitung (9) gequert wird.

Vorrichtuﬁg nach einem der Anspriiche 4 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass eine
Steuerung (25) vorgesehen ist, die in Abhéngigkeit eines Vorschubes des Werkzeuges
(5) entlang einer Vorschubachse (22) die GroBe der Austrittséffnung (10) verstellt.

Vorrichtung nach einem der \?orhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Eintrittséffnungen (12) im Umfangsbereich einer kreisringformigen

Gleitdichtung (27) ausgebildet sind, die am Drehteil (3) angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass sich die Eintritts6ffnungen (12) in axialer Richtung beziiglich der Rotationsachse
(20) sffnen. ‘
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