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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Werkzeughaltervor-
richtung nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1. Insbe-
sondere betrifft die Erfindung eine Werkzeughaltervor-
richtung fir Werkzeuge mit einem Schaft, z.B. Schrumpf-
aufnahmen, oder in der Bauart als Flachenspannfutter,
wie Weldonaufnahmen oder Whistle-Notch-Aufnahmen,
sowie in der Bauart als Spannzangenaufnahmen, wie
z.B. ER-Spannzangenaufnahme, OZ-Spannzangenauf-
nahme oder Hochgenauigkeits-Spannzangenaufnah-
me.

[0002] Aus der EP 1 074 322 A1 ist ein rotierendes
Futter bekannt, welches als Schrumpfspannfutter fiir ein
Werkzeug, insbesondere fir einen Bohrer oder Fraser,
ausgebildet ist. Dieses rotierende Futter besitzt einen
Kuhlmittelzufiihrungskanal. Das Schrumpffutter besitzt
eine Aufnahmebohrung fiir das Werkzeug, in dem das
Werkzeug im Betrieb mittels eines Schrumpfsitzes ge-
halten ist. Die Aufnahmebohrung weist tiber den Umfang
ihrer Innenseite verteilt mehrere axial verlaufende
Langsnuten auf, welche mit dem Zufiihrkanal fir ein
Kuhlmittel verbunden sind. Die Nuten erstrecken sich bis
zum freien Ende des Schrumpffutters und miinden dort
ins Freie. Die Nuten sind hinsichtlich ihres Querschnitts
als Schmalnuten ausgebildet. Bei einem derartigen
Schrumpffutter ist beobachtet worden, dass sich insbe-
sondere bei hohen Rotationsdrehzahlen im Betrieb des
Futters, welche insbesondere bei kleinen Werkzeug-
durchmessern auftreten, ein Ablésen des stirnseitig aus-
tretenden Kihimittelstrahls vom Werkzeug stattfindet
und insbesondere bei langeren Werkzeugen eine zuver-
lassige Versorgung des Schneidbereiches mit Kiihimittel
nichtimmer gewabhrleistet ist. Durch diese schmale Aus-
fuhrung der Nuten tritt das Kihlmittel in Form von drei
singularen Strahlen aus. Auch hierdurch ist nicht immer
gewabhrleistet, dass eine zuverldssige Kiihlung des
Werkzeuges im Schneidbereich/Zerspanungsbereich si-
chergestellt ist.

[0003] Aus der DE 198 32 793 B4 ist eine Werkzeug-
haltervorrichtung in Spannzangenbauart bekannt, bei
der Kiihimittelim Inneren der Werkzeughaltervorrichtung
gefihrt wird und durch Schlitze der Spannzange am
Werkzeugschaft vorbei zur freien Stirnseite der Werk-
zeughaltervorrichtung gefiihrt wird. Dort sitzt eine Ab-
deckkappe, welche einen Einsatz besitzt, wobei der Ein-
satz einen Ringspalt bildet, durch den Kiihimittel aus dem
Inneren der Werkzeughaltervorrichtung ins Freie gelan-
gen kann.

[0004] DerKihlmittelaustrittins Freie erfolgt hierbeire-
lativ undefiniert und kann nichtimmer eine saubere Kihl-
wasserstrahlfihrung entlang des Werkzeuges sicher-
stellen. AulRerdem ist fiir eine Werkzeughaltervorrich-
tung geman der DE 198 32 793 B4 ein erheblicher Kiihl-
mitteldurchsatz erforderlich, was wiederum hohe Pump-
leistungen fiir Kiihimittelpumpen erfordert.

[0005] Aus der DE 693 31 325 T2 ist ein Werkzeug-
haltesystem nach Schrumpffutterbauart bekannt, wobei
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in einer Aufnahmedéffnung fiir ein zylindrisches Werk-
zeug Langsnuten vorhanden sind, durch die Kihimittel
geleitet werden kann. Die Langsnuten sind im Quer-
schnitt als Schmalnuten mit gerundetem Nutgrund aus-
gebildet.

[0006] Ausder FR 22 39 849 ist eine Werkzeughalter-
vorrichtung bekannt, welche ebenfalls in einer Aufnahme
fur ein Werkzeug Langsnuten aufweist, durch die ein
Kuhlfluid leitbar ist. Die Nuten sind im Querschnitt als
Schmalnuten mit einem eckigen Nutgrund ausgebildet.
Hierdurch tritt die Kihlflissigkeit in Form von gebiindel-
ten Strahlen ins Freie aus. Dies ist unerwiinscht.
[0007] Aus der japanischen Druckschrift JP 8-99245,
auf der der Oberbegriff von Anspruch 1 basiert, ist eine
Konstruktion bekannt, die eine Stauscheibe fiir das durch
die Werkzeugaufnahmebohrung herangeleitete Kiihimit-
tel besitzt, die, nach aulRen Uberstehend, auf die Stirn-
seite der Werkzeughaltevorrichtung aufgeschraubt ist
und einen Stau- bzw. Sammelraum fir das Kuhimittel
begrenzt, der im Wesentlichen auflerhalb der Aufnah-
medffnung der Werkzeughaltevorrichtung liegt, wodurch
bei dieser zusatzlicher Bauraum in Richtung der Langs-
achse L des Werkzeugs gebraucht wird.

[0008] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es da-
her, eine Werkzeughaltervorrichtung, insbesondere eine
Werkzeughaltervorrichtung in Schrumpffutterbauweise
anzugeben, bei der die Kiihimittelfihrung innerhalb der
Werkzeughaltervorrichtung optimiert ist und insbeson-
dere beim Austritt der Kiihlflissigkeit aus der Werkzeug-
haltervorrichtung in Umfangsrichtung um ein Rotations-
werkzeug ein geschlossener oder im Wesentlichen ge-
schlossener Kihimittelmantel, welcher am Schaft des
Werkzeuges bzw. am Werkzeug anliegt, gebildet werden
kann. Insbesondere sollen MaRnahmen angegeben wer-
den, welche es ermdglichen, den geschlossenen oder
im Wesentlichen geschlossenen Kihlmittel-mantel um
das Rotationswerkzeug auch bei hohen Drehzahlen, un-
ter Einfluss der Fliehkréafte moglichst nah am Werkzeug,
d.h. méglichst gebiindelt zu fiihren und ein Aufpilzen
bzw. Aufstreuen des Kuhimittelmantels um das Werk-
zeug zu minimieren bzw. zu verhindern. Als Kihimittel
kommen alle Arten von Fllssigkeiten in Frage, insbeson-
dere eine Flussigkeit, ein Gas oder ein Gas-0l-Gemisch
(Olnebel).

[0009] Weiterhin ist es Aufgabe der Erfindung, mit
moglichst geringem Kihlmittelvolumenstrom eine mog-
lichst effiziente Kiihlung definiert an den Stellen, an de-
nen die Zerspanung stattfindet, zu gewahrleisten.
[0010] Weiterhin ist es die Aufgabe der Erfindung, ei-
nen geschlossenen Kihimittelmantel um das Zerpa-
nungswerkzeug (Rotationswerkzeug) mit befriedigender
Strahlfiihrung zur Verfligung zu stellen, ohne allzu grof3e
Einschréankungen hinsichtlich der maximal nutzbaren
Werkzeuglange hinnehmen zu mussen.

[0011] Die Lésung dieser Aufgabe erfolgt durch eine
Werkzeughaltervorrichtung mit den Merkmalen des An-
spruchs 1. Die Erfindung bildet eine gattungsgemaRe
Werkzeughaltervorrichtung nach dem Oberbegriff des
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Anspruchs 1 dadurch weiter, dass der Stau- und/oder
Sammelraum innerhalb der Aufnahmedéffnung angeord-
net und durch eine Ringnut im Bereich des freien Endes
des Werkzeughalterkérpers gebildet ist.

[0012] Hierdurch gelingtes, einengeschlossenenoder
im Wesentlichen geschlossenen Kihimittelmantel aus-
zubilden, welcher am Ausgang, d. h.im Bereich der Stirn-
seite des Werkzeughalters den Schaft des Werkzeugs
bzw. das Werkzeug vollstdndig oder nahezu vollstandig
umgibt - ohne das an die Stirnseite des Werkzeughalter-
kérpers zuséatzliche Einrichtungen zur Leitung und Ver-
teilung des Kuhlmittels angesetzt werden miissen, die
zu einer Einschrankung hinsichtlich der maximal nutzba-
ren Werkzeuglange fihren.

[0013] Weitere vorteilhafte Ausfiihrungsformen sind in
weiteren Anspriichen angegeben und ergeben sich aus
der nachfolgenden Beschreibung einzelner Ausfiih-
rungsbeispiele.

[0014] Im Folgenden wird die Erfindung anhand der
Zeichnung beispielhaft naher erlautert. Es zeigen:
Figur 1: eine als solche nicht erfindungsgemalfie
Ausfihrungsform, die zur Erlduterung der
Flachnuten dient, die auch bei den spater
erlauterten erfindungsgemaflen Ausfih-
rungsformen zum Einsatz kommen kon-
nen;

Figur 1a: eine Werkzeughaltervorrichtung geman
Figur 1 in einer Draufsicht auf ihre werk-
zeugseitige Stirnseite;

Figur 2: eine ebenfalls nicht erfindungsgemalie, je-
doch aus den gleichen Griinden wie die
erste Ausfihrungsform gem. Figur 1 dar-
gestellte zweite Ausfihrungsform der
Werkzeughaltervorrichtung in der Bauart
eines Schrumpffutters in einem Teillangs-
schnitt;

Figur 8: eine erste Ausfuhrungsform einer erfin-
dungsgemalRen Werkzeughaltervorrich-
tung in der Bauart eines Schrumpffutters
in einem Teillangsschnitt;

Figur 8a: eine Werkzeughaltervorrichtung gemaf
Figur 8 in einer Draufsicht auf ihre werk-
zeugseitige Stirnseite;

Figur 16: eine zweite Ausfiihrungsform einer erfin-
dungsgemalRen Werkzeughaltervorrich-
tung in der Bauart eines Schrumpffutters
in einem Teillangsschnitt;

Figur 16a: eine Werkzeughaltervorrichtung gemaf
Figur 16 in einer Draufsicht auf ihre werk-
zeugseitige Stirnseite;
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Figur 16b:  eine Detailansicht auf eine Einzelheit "X"
gemal Figur 16;

Figur 17: ein Einlegeteil/Einsatzteil (Deckelelement)
der Ausfiihrungsform gemaR Figur 16 in
einer Draufsicht;

Figur 17a: das Einlegeteil/Einsatzteil (Deckelele-
ment) gemal Figur 17 in einer Quer-
schnittsansicht;

[0015] Im Folgenden wird die Erfindung anhand ver-

schiedener Ausflihrungsbeispiele von Werkzeughalter-
vorrichtungen in der Bauart eines Schrumpffutters dar-
gestellt. Selbstverstandlich sind die dargestellten Einzel-
heiten fir einen Fachmann auch ohne Weiteres auf
Werkzeughaltervorrichtungen in der Bauart von Weldo-
naufnahmen bzw. Whistle-Notch-Aufnahmen Ubertrag-
bar. Gleiches gilt auch fiir Werkzeughaltervorrichtungen
in SpannzangenBauart, beispielsweise ER-Spannzan-
genaufnahmen, OZ-Spannzangenaufnahmen und/oder
Hochgenauigkeits-Spannzangenaufnahmen.

[0016] Eine erste Ausfihrungsform einer nicht erfin-
dungsgemalen Werkzeughaltervorrichtung 1 (Figuren
1, 1a) dient zur Erlduterung der Flachnuten, die auch bei
den beiden spater erlauterten erfindungsgemaflen Aus-
fuhrungsformen zum Einsatzkommen kdénnen. Diese be-
sitzt einen Werkzeughalterkérper 2 mit einer axialen
Langsmittelachse 3, um die der Werkzeughalterkdrper 2
im Wesentlichen rotationssymmetrisch ausgebildet ist.
Der Werkzeughalterkdrper 2 besitzt einen Spannab-
schnitt 4 zur Aufnahme eines Rotationswerkzeuges/
Werkzeuges 5. Das Werkzeug 5 besitzt einen Werkzeug-
schaft 5’, wobei der Schaft 5° vom freien Ende 6 des
Werkzeughalterkorpers 2 her in die Aufnahmeéffnung 7
einsetzbar ist. Der Werkzeugschaft 5’ besitzt einen
Nenndurchmesser D. Der Spannabschnitt 4 ist in den
hier  beschriebenen  Ausflihrungsbeispielen als
Schrumpfspannabschnitt ausgebildet, welcher das
Werkzeug 5 mittels einer Schrumpfpressung halt. Der
Spannabschnitt 4 weist von seinem freien Ende 6 her
eine Aufnahmedffnung 7 auf. Die Aufnahmedffnung 7 ist
im Wesentlichen als Aufnahmebohrung mit der axialen
Langsmittelachse 3 als Bohrungsmittelachse ausbildet
und erstreckt sich von einer Stirnseite 8 des Spannab-
schnitts 4 axial ein Stiick in den Werkzeughalterkorper
2 hinein. Die Aufnahmedffnung 7 weist eine Innenseite
9 auf, welche als Spannflache fir das zu haltende Werk-
zeug 5 wirkt. Die Aufnahmedffnung 7 erstreckt sich in
axialer Richtung des Werkzeughalterkérpers 2 durch den
Spannabschnitt 4 hindurch und miindet in eine zentrale
Ubergangsbohrung 10, welche ihrerseits im weiteren
Verlauf in Axialrichtung mit einer Kihimittelzufihrungs-
einrichtung 11 kommuniziert. Somit ist ein

[0017] Stromungskanal fur Kihimittelflissigkeit gebil-
det, welcher etwa zentral mittig durch den Werkzeughal-
terkdrper 2 fuhrt. Somit kann also Kihimittelflissigkeit,
welche der Kuhlmittelzufiihreinrichtung 11 unter Druck
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zugefiihrt wird, iber die Ubergangsbohrung 10 und die
Aufnahmeéffnung 7 zum freien Ende 6 des Werkzeug-
halterkérpers gelangen. Im Bereich des Spannabschnit-
tes 4 sind als Kihimittelleiteinrichtungen 12 Flachnuten
13 vorhanden, welche zusammen mit dem in der Auf-
nahmedffnung 7 eingespannten Werkzeug 5 Strémungs-
kanale fur Kuhlflissigkeit entlang des Werkzeugschaftes
5’ innerhalb des Spannabschnitts 4 bilden. Die Flachnu-
ten 13 erstrecken sich in axialer Richtung tiber den Span-
nabschnitt 4 hinweg bis zum freien Ende 6 des Werk-
zeughalterkorpers 2. Im Bereich des freien Endes 6 der
Aufnahmedéffnung 7 ist eine Innenfase 14 angeordnet.
Durch die Innenfase 14 ist die Aufnahmedffnung 7 im
Bereich des freien Endes 6 des Werkzeughalterkorpers
2 sich konisch erweiternd ausgebildet.

[0018] Imgezeigten Beispiel gemafl denFiguren 1 und
1a sind Uber den Umfang der Aufnahmedéffnung 7 regel-
mahig verteilt drei Flachnuten 13 angeordnet. Die Flach-
nuten 13 haben einen Nutgrund 15 sowie jeweils Nutsei-
tenwandabschnitte 16. Der Nutgrund 15 der Flachnuten
13 istim Querschnitt gewdlbt ausgebildet und besitzt be-
sonders bevorzugt die Raumform einer zylinderseg-
mentflache. Die Zylindersegmentflache istdabeikonzen-
trisch zur axialen Langsmittelachse 3 ausgebildet.
[0019] Die Flachnuten 13 besitzen eine Nuttiefe t und
eine Nutbreite b. Die Breite b der Flachnuten 13 ist er-
fingdungsgeman gréRer als die Tiefe t der Flachnuten
gewahltund istin besonders bevorzugter Weise wesent-
lich groRRer als die Tiefe t ausgebildet. Das Verhaltnis der
Nutbreite b zur Nuttiefe t der Flachnuten 13 ist gréRer
als 1:1 und betragt maximal 25:1. Ein bevorzugter Be-
reich fur dieses Verhaltnis ist der Bereich zwischen 2:1
und 15:1. Besonders bevorzugt ist ein Verhaltnisbereich
zwischen 2:1 und 10:1. Die Tiefe t der Flachnuten 13
betragt 0,5 % bis 15 %, insbesondere 1 % bis 10 % des
Werkzeugnenndurchmessers D.

[0020] Ein Ubergang zwischen dem Nutgrund 15 und
den Nutseitenwandabschnitten 16 ist verrundet ausge-
bildet, was eine exakte und saubere Strahlfiihrung for-
dert.

[0021] Abweichend vonderDarstellunggemaf den Fi-
guren 1 und 1a kdnnen die Flachnuten 13 lGber den Um-
fang der Innenseite 9 der Aufnahmeéffnung 7 auch un-
gleichmaRig verteilt sein. Hierdurch ergeben sich unter-
schiedliche Flachenausdehnungen fiir die als Spannfla-
chen wirkenden Abschnitte der Innenseite 9. Es konnte
beobachtet werden, dass das eingespannte Werkzeug
5 im Betrieb eine geringere Schwingungsanregung er-
fahrt, wenn der Wechsel zwischen Spannflachen und
Flachnuten 13 unregelmaRig erfolgt. Dies stellt insbe-
sondere bei hohen Drehzahlen des Werkzeuges 5 einen
erheblichen Vorteil dar und hebt die Zerspanungsquali-
tat. Eine weitere Mallnahme zur Verringerung der
Schwingungsanregung des Werkzeugs 5 ist, die Breite
b der Flachnuten 13 unterschiedlich auszubilden, so
dass breitere und weniger breitere Flachnuten 13 vor-
handen sind.

[0022] In bevorzugter Art und Weise ist die Tiefe t der
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Flachnuten 13 derart zur Innenfase 14 abgestimmt, dass
der gréRere, der Stirnseite 8 zugewandte Durchmesser
der Innenfase 14 etwa um die doppelte Tiefe t groRer ist
als der Nominaldurchmesser der Aufnahmedffnung 7.
Hierdurch wird erreicht, dass die Flachnuten 13 direkt an
der Stirnseite 8 in Langsrichtung der Werkzeughaltervor-
richtung 2 stufenlos auslaufen. Dies bewirkt eine beson-
ders gute Strahlfiihrung und Strahlbildung und reduziert
die Strahlzerstdubung nach dem Verlassen des Werk-
zeughalterkorpers 2.

[0023] Ein zweites ebenfalls nicht erfindungsgema-
Res, sondern lediglich der Erlduterung der optional zu
verwendenden Flachnuten dienendes Ausfilihrungsbei-
spiel einer Werkzeughaltervorrichtung 1 ist in den Figu-
ren 2, 2a gezeigt. Diese Ausfiihrungsform der Werkzeug-
haltervorrichtung 1 entspricht im Wesentlichen der Aus-
fuhrungsform geman den Figuren 1, 1a, so dass gleiche
Elemente mit gleichen Bezugszeichen versehen sind.
Die Ausflhrungsform gemaR den Figuren 2, 2a unter-
scheidet sich lediglich in der Anzahl der Flachnuten 13,
welche Uber den Umfang der Innenseite 9 verteilt vorge-
sehensind. Im vorliegenden Beispiel gemafR den Figuren
2, 2a sind hier 4 Flachnuten gezeigt. Die tbrigen im Zu-
sammenhang mit den Figuren 1, 1a beschriebenen
Merkmale und Funktionen der Werkzeughaltervorrich-
tung sind selbstverstandlich auch fir das Ausflihrungs-
beispiel gemaR den Figuren 2, 2a giiltig.

[0024] Die Figuren 8, 8a zeigen ein erstes Ausfiih-
rungsbeispiel einer erfindungsgemaflen Werkzeughalte-
vorrichtung bei der ein Kuhimittelstau- und/oder sammel-
raum 30 vorgesehen ist, in der die Kuhimittelleiteinrich-
tungen 12, welche als Flachnuten 13 ausgebildet sind,
munden. Der Stau- und/oder Sammelraum 30 sitzt in-
nerhalb des Werkzeughalterkérpers 2 und wird durch ei-
ne umlaufende Ringnut 31 gebildet, welche sich von der
Aufnahmeodffnung 7 ein Stiick radial nach aulien er-
streckt. In Langsrichtung des Werkzeughalterkérpers 2
gesehen sitzt der Stau- und/oder Sammelraum 30 im Be-
reich des auBersten Endbereiches des freien Endes 6.
Der Stau- und/oder Sammelraum 30 ist lediglich durch
einen Ringbegrenzungssteg 32 von der freien Stirnseite
8 getrennt. Der Stau- und/oder Sammelraum 30 geht mit-
tels einer konisch sich verjingenden Begrenzungswan-
dung 33 in den Ringsteg 32 uber. Der Ringbegrenzungs-
steg 32 bildet zusammen mit dem eingespannten Werk-
zeug 5 einen engen Ringspalt 34. Der Innendurchmesser
des Ringbegrenzungsstegs 32 ist geringfligig gréRer als
der AuRendurchmesser D des Werkzeugschaftes 5'.
Hierdurch wird der sehr schmale, den Werkzeugschaft
5’ vollstdndig umgebende Ringspalt 34 gebildet, durch
welchen zwischen dem Werkzeugschaft 5° und dem
Ringsteg KuhImittel aus dem Stau- und/oder Sammel-
raum 30in die Umgebung austreten kann. Hierdurch wird
insbesondere ein geschlossener Kihimittelmantel, wel-
cher von der Stirnseite 8 weg den Schaft 5’ vollstandig
umgibt, erzeugt. Der Stau- und/oder Sammelraum 30
dient zur Vereinigung der einzelnen Kuhlmittelstréme,
welche durch die Flachnuten 13 in den Stau- und/oder
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Sammelraum 30 gelangen. Die Anordnung des Stau-
und/oder Sammelraumes 30 ist innerhalb des Werk-
zeughalterkorpers 2, da hierdurch zum einen eine be-
sonders einfache, insbesondere einstiickige Herstellung
des Werkzeughalterkdrpers 2 ermdglicht ist und zum an-
deren der Stau- und/oder Sammelraum 30 keine Stor-
konturen aulRerhalb der AuRenkontur des Werkzeughal-
terkorpers 2 bildet. Hierdurch ist eine besonders gute
Ausnutzung des eingespannten Werkzeuges 5 moglich.
Insbesondere durch das Vorsehen von Flachnuten 13
im Sinne der Erfindung als Kiihimittelleiteinrichtungen 12
zur Versorgung des Stau- und/oder Sammelraums 30
mit Kuhlflissigkeit, kann dieser vom Volumen her klein
gehalten werden, da aufgrund der breitspurigen Zufiih-
rung des Kihlmittels nur wenig Volumen notwendig ist,
um eine zuverlassige Vereinigung und Verwirbelung der
einzelnen Kuhimittelstréme aus den Flachnuten 13 zu
bewirken. Hierdurch kann die Nuttiefe der Ringnut 31
gering gehalten werden. Somit kann eine Schwéachung
des Werkzeughalterkérpers 2 in seinem freien Endbe-
reich 6 klein gehalten werden. Es genlgt lediglich ein
radial gering bemessener Einstich in Form einer Ringnut
31 zur Ausbildung eines ausreichend grofen Stau- und/
oder Sammelraums 30.

[0025] Abgesehen von den oben beschriebenen De-
tails unterscheidet sich die Ausfiihrungsform der erfin-
dungsgemafien Werkzeughalter-vorrichtung 1 nicht wei-
ter von der Ausfiihrungsform gemaR den Figuren 2, 2a.
[0026] Die nachfolgend beschriebene zweite Ausflih-
rungsform der erfindungsgemafRen Werkzeughaltervor-
richtung 1 (Figuren 16 bis 17a) ist eine Ausfiihrungsform,
bei der der Stau- und/oder Sammelraum 30 innerhalb
des Werkzeughalterkdrpers 2 angeordnet ist und radial
im Wesentlichen von der Innenfase 14 begrenzt ist. Das
bedeutet, dass ein wesentlicher Anteil des Volumens des
Stau- und/oder Sammelraums 30 innerhalb der koni-
schen Erweiterung der Aufnahmedéffnung 7 im Bereich
der Innenfase 14 durch die Innenfase 14 gebildet ist. Im
Unterschied hierzu ist der Stau- und/oder Sammelraum
30 gemalR der Ausfiihrungsform nach Figur 8 im Wesent-
lichen durch die Ringnut 31 gebildet, die vollstandig
durch den Werkzeughalterkdrper 2 ausgebildet ist.
[0027] Bei der weiteren Ausfiihrungsform der erfin-
dungsgemafllien Werkzeughaltervorrichtung 1 geman
den Fig. 16 bis 17a ist in der Stirnseite 8 des Werkzeug-
halterkérpers 2 eine Flachvertiefung 5 6 vorhanden, in
der das Deckelelement 40 versenkt sitzt. Hierdurch ist
die Auflenkontur des Werkzeughalterkdrpers 2 durch
das Deckelelement 40 nicht verandert (vergleiche Figu-
ren 16, 16a, 16b).

[0028] Die Flachvertiefung 56 ist im Querschnitt im
Wesentlichen trapezférmig ausgebildet und verjiingt sich
zur Stirnseite 8 hin, so dass eine Hinterschnittkante 57
ausgebildet ist. Korrespondierend hierzu ist das Deckel-
element40 (Figuren 17, 17a) nach Art einer planen Loch-
scheibe ausgebildet und besitzt eine angefaste Aufen-
kante 58, welche mit dem Hinterschnitt der Flachvertie-
fung 56 korrespondiert. Das Deckelelement besitzt die
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Austritts6ffnung 41, so dass zwischen dem Werkzeug-
schaft 5" und der Austrittséffnung 41 der Ringspalt 34
ausgebildet ist. Eine Stau- und/oder Sammelkante 55
begrenzt zusammen mit der Innenfase 14 den Stau- und/
oder Sammelraum 30, der die Gestalt einer solchen
Ringnut hat, wie sie die Figur 16 b zeigt. Zur Montage
des Deckelelements 40 dieser Ausfiuihrungsform wird
das Deckelelement 40 federnd nach Art einer Tellerfeder
gewolbt und im gewdlbten Zustand an der Hinter-schnitt-
kante 57 vorbei in die Flachvertiefung 56 eingesetzt. Da-
nach kann die federnde Vorspannung geldst werden, so
dass das Deckelelement 40 gegebenenfalls mit einer
Restfedervorspannung vorgespanntin der Vertiefung 56
sitzt und somit sowohl radial als auch axial festgelegt ist.
Zweckmaligerweise weist das Deckelelement 40 Gber
den Umfang verteilt Montagebohrungen 59 auf, inwelche
Stifte einsetzbar sind, mittels denen die federnde Vor-
spannung und federnde Wélbung durch radiales Zusam-
menfihren der Stifte erzeugt werden kann.

[0029] Fir den Fachmann ist klar, dass singular an-
hand einzelner Ausfiihrungsbeispiele beschriebene
Merkmale ohne weiteres auf andere Ausflihrungsbei-
spiele Ubertragbar oder mit Merkmalen der anderen Aus-
fuhrungsbeispiele kombinierbar sind. Ebenso ist es fiir
den Fachmann klar ersichtlich, dass die im Rahmen der
Ausflhrungsbeispiele genauer beschriebenen Merkma-
le, welche anhand eines Schrumpffutters beschrieben
worden sind, ebenso auf ein Flachenspannfutter nach
Art einer Weldon- oder Wistle-Notch-Aufnahme uUber-
tragbar oder mit deren typischen Ausgestaltungsmerk-
malen kombinierbar sind. Gleiches gilt fiir die Ubertra-
gung der beschriebenen Merkmale auf Spannzangen-
aufnahmen, wie z. B. ER-Spannzangenaufnahmen, OZ-

Spannzangenaufnahmen oder Hochgenauigkeits-
Spannzangenaufnahmen.
[0030] In einer Weiterbildung zeichnet sich die Erfin-

dung durch eine Werkzeughaltervorrichtung aus, wobei
ein Querschnitt der Flachnuten 13 eine groRere Breite b
als Tiefe t aufweist.

[0031] In einer Weiterbildung zeichnet sich die Erfin-
dung durch eine Werkzeughaltervorrichtung aus, wobei
das Verhaltnis der Nutbreite b zur Nuttiefe t der Flach-
nuten 13 groRer als 1:1 bis max. 25:1 ist, insbesondere
2:1 bis 15:1, bevorzugt 2:1 bis 10:1 ist.

[0032] In einer Weiterbildung zeichnet sich die Erfin-
dung durch eine Werkzeughaltervorrichtung aus, wobei
ein Nutgrund 15 der Flachnuten 13 zu einer axialen
Langsmittelachse 3 der Werkzeughaltervorrichtung 1 ei-
ne konzentrisch gewdlbte Zylindersegmentflache ist.
[0033] In einer Weiterbildung zeichnet sich die Erfin-
dung durch eine Werkzeughaltervorrichtung aus, wobei
die Flachnuten 13 zusammen mit einem eingesetzten
Werkzeug 5 jeweils im Querschnitt ein Ringspaltsegment
17 bilden.

[0034] In einer Weiterbildung zeichnet sich die Erfin-
dung durch eine Werkzeughaltervorrichtung aus, wobei
die Flachnuten 13 in Umfangsrichtung tber die Innen-
seite 9 ungleichmaRig verteilt angeordnet sind.
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[0035] In einer Weiterbildung zeichnet sich die Erfin-
dung durch eine Werkzeughaltervorrichtung aus, wobei
die Flachnuten 13 einer Werkzeughaltervorrichtung 1 un-
terschiedliche Breiten b haben.

[0036] In einer Weiterbildung zeichnet sich die Erfin-
dung durch eine Werkzeughaltervorrichtung aus, wobei
sich die Flachnuten 13 in Langsrichtung der Werkzeug-
haltervorrichtung 1 bis zum freien Ende 6 erstrecken und
in eine Innenfase 14 miinden, so dass die Flachnuttiefe
tim Bereich der Fase 14 zum freien Ende 6 hin abnimmt,
insbesondere auf Null abnimmt.

[0037] In einer Weiterbildung zeichnet sich die Erfin-
dung durch eine Werkzeughaltervorrichtung aus, wobei
der Nutgrund 15 der Flachnuten 13 und Seitenbegren-
zungswandungen 16 der Flachnuten 13 verrundet aus-
gebildet sind.

[0038] In einer Weiterbildung zeichnet sich die Erfin-
dung durch eine Werkzeughaltervorrichtung aus, wobei
die Tiefe t der Flachnuten 13 0,5 % bis 15 %, insbeson-
dere 1 % bis 10 % des Werkzeugdurchmessers D be-
tragt.

[0039] In einer Weiterbildung zeichnet sich die Erfin-
dung durch eine Werkzeughaltervorrichtung aus, wobei
die Flachnuten 13 im Querschnitt halbkreisférmig aus-
gebildet sind.

[0040] In einer Weiterbildung zeichnet sich die Erfin-
dung durch eine Werkzeughaltervorrichtung aus, wobei
die Flachnuten 13 im Querschnitt rechteckférmig ausge-
bildet sind.

[0041] In einer Weiterbildung zeichnet sich die Erfin-
dung durch eine Werkzeughaltervorrichtung aus, wobei
die Flachnuten 13 entlang der Langsachse hinsichtlich
der Nuttiefe t sich konisch verjingend ausgebildet sind.
[0042] In einer Weiterbildung zeichnet sich die Erfin-
dung durch eine Werkzeughaltervorrichtung aus, wobei
die Flachnuten 13 zumindest im Endbereich zum freien
Ende 6 der Werkzeughaltervorrichtung 1 hin entlang der
axialen Langsmittelachse 3 hinsichtlich der Breite b sich
erweiternd, insbesondere konisch erweiternd ausgebil-
det sind.

[0043] In einer Weiterbildung zeichnet sich die Erfin-
dung durch eine Werkzeughaltervorrichtung aus, wobei
die Ringnut 31 zum freien Ende 6 hin eine sich konisch
verjingende Begrenzungswandung 33 besitzt, welche
in einem Ringbegrenzungssteg 32 lbergeht, wobei der
Ringbegrenzungssteg 32 zusammen mit dem einge-
spannten Werkzeug 5 den Ringspalt 34 bildet.

[0044] In einer Weiterbildung zeichnet sich die Erfin-
dung durch eine Werkzeughaltervorrichtung aus, wobei
das Deckelelement 40 als Befestigungseinrichtung 50
eine Schnappverbindungseinrichtung aufweist, welche
mit korrespondierenden Gegenschnappeinrichtungen
51 in der Stirnseite 8 des Werkzeughalterkérpers 2 zu-
sammenwirken.

[0045] In einer Weiterbildung zeichnet sich die Erfin-
dung durch eine Werkzeughaltervorrichtung aus, wobei
das Deckelelement40 mitder Stirnseite 8 des Werkzeug-
haltekorpers 2 verschweil}t ist.
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[0046] In einer Weiterbildung zeichnet sich die Erfin-
dung durch eine Werkzeughaltervorrichtung aus, wobei
das Deckelelement 40 zur Abdichtung des Stau- und/
oder Sammelraumes 30 einen Ringsteg 32 aufweist, der
mit der Stirnseite B zusammenwirkt.

[0047] In einer Weiterbildung zeichnet sich die Erfin-
dung durch eine Werkzeughaltervorrichtung aus, wobei
das Deckelelement 40 eine plane Lochscheibe ist und
auf der Stirnseite 8 befestigt ist.

[0048] In einer Weiterbildung zeichnet sich die Erfin-
dung durch eine Werkzeughaltervorrichtung aus, wobei
das Deckelelement 40 eine Stau- und/oder Sammelkan-
te 55 aufweist, welche den durch die Innenfase 14 ge-
bildeten Stau- und/oder Sammelraum 30 zumindest teil-
weise begrenzt.

[0049] In einer Weiterbildung zeichnet sich die Erfin-
dung durch eine Werkzeughaltervorrichtung aus, wobei
das Deckelelement 40 eine Lochscheibe ist, welche in
einer stirnseitigen Vertiefung 56 des Werkzeughalterkor-
pers 2 sitzt.

[0050] In einer Weiterbildung zeichnet sich die Erfin-
dung durch eine Werkzeughaltervorrichtung aus, wobei
das Deckelelement 40 randlich angefast ist und in einer
korrespondierenden hinterschnittigen Vertiefung 56 im
Werkzeughalterkorper 2 sitzt.

[0051] In einer Weiterbildung zeichnet sich die Erfin-
dung durch eine Werkzeughaltervorrichtung aus, wobei
das Deckelelement 40 federnd vorgespannt in der Ver-
tiefung 56 sitzt.

[0052] In einer Weiterbildung zeichnet sich die Erfin-
dung durch eine Werkzeughaltervorrichtung aus, wobei
das Deckelelement 40 mittels einer Drehbajonettverbin-
dung in der stirnseitigen Vertiefung 56 des Werkzeug-
halterkérpers 2 festgelegt ist.

[0053] In einer Weiterbildung zeichnet sich die Erfin-
dung durch eine Werkzeughaltervorrichtung aus, wobei
in der stirnseitigen Vertiefung 56 benachbart zur Innen-
fase 14 ein Ringwulst 63 zur Abdichtung des Stau- und/
oder Sammelraumes 30 gebildet ist.

Bezugszeichenliste:

[0054]

1 Werkzeughaltervorrichtung
2 Werkzeughalterkérper

3 axiale Langsmittelachse
4 Spannabschnitt

5 Werkzeug

5 Werkzeugschaft

6 freies Ende

7 Aufnahmedéffnung

8 Stirnseite

9 Innenseite

10  Ubergangsbohrung

11 KuhImittelzufiuhreinrichtung
12 KuhImittelleiteinrichtung

13 Flachnuten
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14 Innenfase

15 Nutgrund

16 Nutseitenwandabschnitt

17 Ringspaltsegment

18 Strémungskanale

19 Umgebung

20  gestrichelte Linie

30 Stau- und/oder Sammelraum
31 Ringnut

32 Ringbegrenzungssteg

33 Begrenzungswandung

34 Ringspalt

34’  Strahlformringkanal

40 Deckelelement

41 Austrittséffnung

42 Kappe

43 Kappenboden

44 Schnappeinrichtung

45  AuRenumfangsnut

46 Ringsteg

47 Kanal

48  Querbohrung

49  Verdickungswulst

50 Befestigungseinrichtung

51 Gegenbefestigungseinrichtung
52 Bohrung

53  weibliches Gewinde

54 mannliches Gewinde

55 Stau- und/oder Sammelkante
56 Flachvertiefung

57 Hinterschnittkante

58  AuBenkante

59 Montagebohrung

60 Strahlformkragen

61 Senkkopfschraube

63 Ringwulst

66  Verriegelungslappen

\Y, Tangentialgeschwindigkeit

o Winkel

b Breite

t Tiefe

1 Lange

D Nenndurchmesser/AulRendurchmesser
Patentanspriiche

1. Werkzeughaltervorrichtung mit einem Werkzeug-

halterkérper (2) zum drehfesten Halten eines Rota-
tionswerkzeugs (5) mit einem Schaft (5’) mit einem
Spannabschnitt (4) und einer Aufnahmedffnung (7)
fur den Schaft (5’) des Werkzeuges (5), mit einer
Kuhlmittelzufiihrungseinrichtung (11) fir unter
Druck stehendes KihImittel, zumindest einer Kiihl-
mittelleiteinrichtung (12) zum Leiten des Kiihimittels
hin zum eingespannten Werkzeugschaft (5’), wobei
im Bereich des freien Endes (6) des Werkzeughal-
terkdrpers (2) ein KuhImittelstau- und/oder Sammel-
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raum (30) vorhanden ist, in den die zumindest eine
Kuhlmittelieiteinrichtung (12) miindet und wobei der
KuhImittelstau- und/oder Sammelraum (30) Uber ei-
nen Ring spalt (34) mit der Umgebung der Werk-
zeughaltervorrichtung (1) verbunden ist, wobei der
KuhImittelstau- und/oder Sammelraum (30) und der
Ringspalt (34) zumindest teilweise vom Werkzeug-
schaft (5’) begrenzt ist, dadurch gekennzeichnet,
dass der Stau und/oder Sammelraum (30) innerhalb
des Werkzeughalterkdrpers (2) angeordnet und
durch eine Ringnut im Bereich des freien Endes (6)
des Werkzeughalterkérpers gebildet ist.

Werkzeughaltervorrichtung nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass die Ringnut zum frei-
en Ende (6) hin eine sich konisch verjiingende Be-
grenzungswandung (33) besitzt, welche in einen
Ringbegrenzungssteg (32) ubergeht, wobei der
Ringbegrenzungssteg (32) zusammen mit dem ein-
gespannten Werkzeug (5) den Ringspalt (34) bildet.

Werkzeughaltervorrichtung nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass die Ringnut unter Be-
teiligung eines Deckelelements (40) gebildet wird,
das in einer Vertiefung (56) in den Stirnseiten des
Werkzeughalterkdrpers (2) versenkt sitzt.

Werkzeughaltervorrichtung nach Anspruch 1, 2 oder
3, dadurch gekennzeichnet, dass das Deckelele-
ment (40) des Stau- und/oder Sammelraumes (30)
eine Austritts6ffnung (41) besitzt, welche zusammen
mit dem Werkzeug (5) den Ringspalt (34) bildet.

Werkzeughaltervorrichtung nach einem der vorher-
gehenden Anspriiche 2 oder 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Deckelelement (40) relativ zur
AuBenkontur radial zurtickgesetzt ausgebildet ist.

Werkzeughaltervorrichtung nach einem der vorher-
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass das Deckelelement (40) eine Stau- und/oder
Sammelkante (55) aufweist, welche den durch die
Innenfase (14) gebildeten Stau- und/oder Sammel-
raum (30) zumindest teilweise begrenzt.

Werkzeughalter nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass das
Deckelelement (40) eine beidseitig plane Lochschei-
be ist.

Werkzeughalter nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das
Deckelelement (40) randlich angefastistundin einer
korrespondierenden hinterschnittigen Vertiefung
(56) im Werkzeughalterkdrper (2) sitzt.

Werkzeughalter nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das
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Deckelelement (40) federnd vorgespannt in der Ver-
tiefung (56) sitzt.

Werkzeughalter nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass das
Deckelelement 40 mittels einer Drehbajonettverbin-
dung in der stirnseitigen Vertiefung (56) des Werk-
zeughalterkorpers (2) festgelegt ist.

Werkzeughaltervorrichtung nach einem der vorher-
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Kiihimittelleiteinrichtung (12) als zumindest
eine Flachnut (13) an einer Innenseite (9) der Auf-
nahmedffnung (7) ausgebildet ist.

Claims

Atool holding device, comprising a tool holding body
(2) for non-rotatably holding a rotating tool (5) with
a shank (5’), with a clamping section (4) and a re-
ceiving opening (7) for the shank (5’) of the tool (5),
with a coolant supply device (11) for pressurized
coolant, at least one coolant conveying device (12)
for conveying the coolant towards the clamped tool
shank (5’), wherein a coolant reservoir and/or col-
lecting chamber (30), into which the atleast one cool-
ant conveying device (12) feeds, is provided in the
region of the free end (6) of the tool holding body (2),
and wherein the coolant reservoir and/or collecting
chamber (30) is connected via an annular gap (34)
to the region surrounding the tool holding device (1),
wherein the coolant reservoir and/or collecting
chamber (30) and the annular gap (34) are at least
partially delimited by the tool shank (5’), character-
ised in that the reservoir and/or collecting chamber
(30) is situated within the tool holding body (2) and
is constituted by an annular groove in the region of
the free end (6) of the tool holding body.

The tool holding device according to claim 1, char-
acterised in that towards the free end (6), the an-
nular groove has a conically tapering boundary wall
(33) which transitions into an annular boundary rib
(32), the annular boundary rib (32), together with the
clamped tool (5), forming the annular gap (34).

The tool holding device according to claim 1, char-
acterised in that the annular groove is formed with
the participation of a cover element (40) fitted in a
recess (56) in the end faces of the tool holding body
(2) in a recessed fashion.

The tool holding device according to claim 1, 2 or 3,
characterised in that the cover element (40) of the
reservoir and/or collecting chamber (30) has an out-
let opening (41), which, together with the tool (5),
forms the annular gap (34).
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5.

10.

1.

The tool holding device according to any one of the
preceding claims 2 or 3, characterised in that the
cover element (40) is configured radially recessed
relative to the outer contour.

The tool holding device according to any one of the
preceding claims, characterised in that the cover
element (40) has a retaining and/or collecting edge
(55), which at least partially delimits the reservoir
and/or collecting chamber (30) that is formed by the
internal bevel (14).

The tool holding device according to any one of the
preceding claims, characterised in that the cover
element (40) is a bilaterally flat perforated disc.

The tool holding device according to any one of the
preceding claims, characterised in that the cover
element (40) is bevelled at the edge and rests in a
corresponding undercut recess (56) in the tool hold-
ing body (2).

The tool holding device according to any one of the
preceding claims, characterised in that the cover
element (40) rests in the recess (56) in a resiliently
biased fashion.

The tool holding device according to any one of the
preceding claims, characterised in that the cover
element 40 is fixed by means of a rotating-bayonet
connection in a recess (56) at an end face of the tool
holding body (2).

The tool holding device according to any one of the
preceding claims, characterised in that the coolant
conveying device (12) is configured as at least one
flat groove (13) on an inner face (9) of the receiving
opening (7).

Revendications

Dispositif porte-outil comprenant un corps de porte-
outil (2) destiné a maintenir solidairement en rotation
un outil rotatif (5) avec une tige (5°), une portion de
serrage (4), et une ouverture de réception (7) pour
latige (5’) de I'outil (5), avec un systéme d’admission
d’agent de refroidissement (11) pour un agent de
refroidissement sous pression, au moins un systéme
de guidage d’agent de refroidissement (12) pour gui-
der I'agent de refroidissement jusqu’a la tige (5°) de
I'outil serrée, dans lequel dans la région de l'extré-
mité libre (6) du corps de porte-outil (2) il est prévu
un espace d’accumulation et/ou de collecte (30) pour
I'agent de refroidissement, dans lequel débouche le-
dit au moins un systeme de guidage d’agent de re-
froidissement (12), et dans lequel I'espace d’accu-
mulation et/ou de collecte (30) pour I'agent de refroi-
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dissement est relié via une fente annulaire (34) a
I'environnement du dispositif porte-outil (1), et I'es-
pace d’accumulation et/ou de collecte (30) pour
I'agent de refroidissement et la fente annulaire (34)
sont limités au moins partiellement par la tige (5’) de
I'outil, caractérisé en ce que I'espace d’accumula-
tion et/ou de collecte (30) est agencé a I'intérieur du
corps de porte-outil (2), et est formé par une rainure
annulaire dans la région de I'extrémité libre (6) du
corps de porte-outil.

Dispositif porte-outil selon la revendication 1, carac-
térisé en ce que la rainure annulaire posséde vers
I'extrémité libre (6) une paroi de délimitation (33) qui
va en se rétrécissant de maniere conique et qui se
transforme en une barrette de délimitation annulaire
(32), ladite barrette de délimitation annulaire (32) for-
mant la fente annulaire (34) conjointement avec
l'outil (5) serré.

Dispositif porte-outil selon la revendication 1, carac-
térisé en ce que larainure annulaire estformée avec
participation d’un élément de couverture (40) qui est
logé en retrait dans un renfoncement (56) dans les
faces frontales du corps de porte-outil (2).

Dispositif porte-outil selon la revendication 1, 2 ou
3, caractérisé en ce que I'élément de couverture
(40) de I'espace d’accumulation et/ou de collecte
(30) posséde une ouverture de sortie (41) qui forme
la fente annulaire (34) conjointement avec l'outil (5).

Dispositif porte-outil selon I'une des revendications
2 ou 3, caractérisé en ce que I'élément de couver-
ture (40) est réalisé radialement en retrait par rapport
au contour extérieur.

Dispositif porte-outil selon I'une des revendications
précédentes, caractérisé en ce que I'élément de
couverture (40) comporte une aréte d’accumulation
et/ou de collecte (55) qui limite au moins partielle-
ment I'espace d’accumulation et/ou de collecte (30)
formé par le chanfrein intérieur (14).

Dispositif porte-outil selon I'une des revendications
précédentes, caractérisé en ce que I'élément de
couverture (40) est une plaque a trous plane sur les
deux cotés.

Dispositif porte-outil selon I'une des revendications
précédentes, caractérisé en ce que I'élément de
couverture (40) est chanfreiné en bordure et estlogé
dans le corps de porte-outil (2) dans un renfonce-
ment correspondant (56) en contre-dépouille.

Dispositif porte-outil selon I'une des revendications
précédentes, caractérisé en ce que I'élément de
couverture (40) est logé avec effet ressort en étant

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10.

1.

précontraint dans le renfoncement (56).

Dispositif porte-outil selon 'une des revendications
précédentes, caractérisé en ce que I'élément de
couverture (40) estimmobilisé dans le renfoncement
(56) du coté frontal du corps de porte-outil (2) au
moyen d’une liaison tournante a baionnette.

Dispositif porte-outil selon 'une des revendications
précédentes, caractérisé en ce que le systeme de
guidage d’agent de refroidissement (12) est réalisé
comme au moins une rainure aplatie (13) sur une
face intérieure (9) de I'ouverture de réception (7).
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