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Beschreibung

[0001] Die nachfolgende Erfindung bezieht sich auf ei-
nen Abstechhalter und auf ein Herstellverfahren für den
Abstechhalter.
[0002] Bei der spanenden Bearbeitung von Werkstü-
cken ist das Schneidwerkzeug stets zu kühlen, um eine
Überhitzung und damit vorzeitigen Verschleiß der
Schneide zu verhindern. Es ist bekannt, dazu Kühl-
schmierstoffe einzusetzen, die dem Schneidwerkzeug
zugeführt werden. Die Kühlschmierstoffe bestehen
hauptsächlich aus Wasser und enthalten bestimmte Ad-
ditive, etwa zur Schmierung, Veränderung der Benet-
zungseigenschaften und/oder Antischäummittel. Frühe
Systeme arbeiteten mit großen Volumenströmen und ei-
ner örtlich vergleichsweise undefinierten Kühlschmier-
stoffausbringung, etwa über flexible Schläuche, die an
das Schneidwerkzeug heran geführt wurden.
[0003] Diese Art der Kühlung hat jedoch den Nachteil,
dass der Kühlschmierstoffverbrauch sehr hoch ist und
die Kühlung wenig effektiv ist, da der Ort der Wärmee-
ntwicklung, nämlich die Schneide selbst, nur unzurei-
chend mit Kühlschmierstoff versorgt wird; abfliegende
und/oder sich auf dem Schneidwerkzeug absetzende
Späne können hierbei den Kühlschmiermittelstrahl ab-
lenken und so die Kühlung der Schneide beeinträchtigen.
Beim Einstechen enger Nuten oder beim Abstechen
kann es sogar passieren, dass die Kühlschmiermittelzu-
fuhr zur Schneide nahezu zum Erliegen kommt.
[0004] Es wurden daher Schneidwerkzeughalter ent-
wickelt, die es erlauben, Kühlschmierstoff unter Hoch-
druck direkt zum Schneidwerkzeug zu fördern.
[0005] Ein solches Schneidwerkzeug ist aus der DE
20 2012 004 900 U1 bekannt. Dort hat der Schneidwerk-
zeughalter einen Kühlschmiermittelkanal, der eine Zu-
führung von Kühlschmiermittel direkt zum Schneidwerk-
zeugsitz ermöglicht. Der Schneideinsatz bzw. die
Schneidplatte hat an seiner Oberfläche eine rinnenartige
Vertiefung, durch die das Kühlschmiermittel aus einem
inneren Kanal, der durch eine einfache Bohrung im Hal-
terkörper gebildet wird, weiter zur Schnittkante gefördert
werden kann, wodurch die Späne unterspült und dadurch
weggespült werden können.
[0006] Zwar kann dort Wärme direkt an der Schneide
entzogen werden, jedoch unterstützt die Kühlschmier-
mittelzufuhr den Spanabtransport nur unzureichend, da
der Kühlschmiermittelstrom in der Rinne des Schneidein-
satzes nur mit geringem Druck fließt.
[0007] Es wurden daher Schneidwerkzeughalter ent-
wickelt, bei denen der Kühlmittelauslass erst kurz vor
dem Schneideinsatz erfolgt. So ist ein Abstechschwert
aus der WO 2013 132480 A1 bekannt, bei dem auf einer
Seitenfläche eine Fluidzuführungsbohrung vorliegt, die
über eine Kapillarbohrung, die sich entlang der Längs-
achse des Schwerts erstreckt, mit einer Auslassöffnung
direkt neben dem Schneideinsatz verbunden ist. Die Flu-
idzuführungsbohrung ist hierbei einseitig mit einem Stop-
fen verschlossen, während die andere Seite mit einer

werkzeugmaschinenseitigen Kühlschmierstoffzufüh-
rung verbunden ist. Der Fluidzuführungskanal wird dort
durch zwei fluidisch verbundene Bohrungen gebildet, die
in einem Winkel zueinander stehen, was zu Strömungs-
verlusten führt.
[0008] Darüber hinaus ist unter der Bezeichnung Coro-
turn® QD ein Abstechschwert des Herstellers Sandvik
Coromant bekannt (siehe Produktkatalog "Neue
Werkzeuge und Lösungen", S.21, 2014), das im Bereich
des Schneideinsatzes zwei Austrittsöffnungen für Kühls-
chmierstoff hat, die an der Stirnfläche des Abstechschw-
erts vorliegen; eine Austrittsöffnung liegt über und die
andere unter dem Schneideinsatz. Hierbei erstreckt sich
von einer zentralen Zuführöffnung aus jeweils ein Kanal
zu den Austrittsöffnungen, wobei die Kanäle durch Bo-
hrungen in dem Schwertkörper gebildet werden.
[0009] Ein Abstechhalter ist aus US 2010/0178116 A1
bekannt.
[0010] Ausgehend von diesem Stand der Technik liegt
der vorliegenden Erfindung die Aufgabe zu Grunde, ei-
nen verbesserten Schneidwerkzeughalter zu schaffen,
der eine verbesserte lokale Kühlung des Schneidwerk-
zeugs und einen verbesserten Spanabtransport erlaubt.
[0011] Diese Aufgabe wird durch einen Abstechhalter
mit den Merkmalen des unabhängigen Anspruchs 1 ge-
löst.
[0012] Darüber hinaus ergibt sich die Aufgabe, ein Her-
stellverfahren für den Abstechhalter zu schaffen, mit dem
dieser in wenigen Prozessschritten kostengünstig her-
stellbar ist.
[0013] Diese Aufgabe wird durch ein Herstellverfahren
mit den Merkmalen des Anspruchs 6 gelöst.
[0014] Bevorzugte Ausführungsbeispiele der Vorrich-
tung und des Verfahrens werden jeweils durch die Un-
teransprüche beschrieben.
[0015] Der erfindungsgemäße Abstechhalter weist in
einer ersten Ausführungsform einen Halterkörper auf,
der einen Schneidwerkzeugsitz hat. Der Abstechhalter
hat darüber hinaus einen Einspannabschnitt zum Ein-
spannen des Abstechhalters in einer Werkzeugmaschi-
ne. In dem Halterkörper liegt zumindest ein Kühlschmier-
mittelkanal vor, der erfindungsgemäß vorteilhaft zumin-
dest eine Austrittsöffnung an einer Seitenfläche des Hal-
terkörpers hat, wo dieser schräg aus der Seitenfläche
austritt. Die Austrittsöffnung ist hierbei so ausgerichtet,
dass ein Kühlschmiermittelstrahl, der aus diesem Kühl-
schmiermittelkanal kommt, auf eine Fläche eines
Schneidwerkzeugs, die in dem Schneidwerkzeugsitz
liegt, gerichtet werden kann.
[0016] "Schneidwerkzeug" meint hierin einen aus-
wechselbaren Schneideinsatz, insbesondere eine Wen-
deschneidplatte, die beispielsweise aus Hartmetall, Di-
amant oder Keramik bestehen kann. "Schräg" meint,
dass der Kühlschmiermittelkanal nicht normal zu der
Oberfläche austritt.
[0017] Die an der Seitenfläche des Halterkörpers vor-
liegende Austrittsöffnung ist dazu vorgesehen, einen
Kühlschmiermittelstrahl von der Seite her auf den
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Schneidwerkzeugkörper zu richten, was sowohl dazu
beiträgt, den Spanabtransport zu verbessern, als auch,
den Schneidwerkzeugkörper selbst kühler zu halten, was
auch der Wärmeausdehnung des Abstechhalters entge-
gen wirkt.
[0018] Der erfindungsgemäße Abstechhalter kann ein
Abstechschwert, das einen sehr flachen, plattenförmigen
Halterkörper hat und insbesondere für große Abstech-
durchmesser geeignet ist, oder einen Abstechhalter für
kleine Durchmesser bilden, wobei der Halterkörper bei-
spielsweise mit einem länglichen Werkzeugschaft ver-
bunden sein kann, um diesen mit der Werkzeugmaschi-
ne zu koppeln. Mit Werkzeugmaschine sind hier in erster
Linie Drehmaschinen bzw. Drehautomaten gemeint; der
Werkzeughalter kann aber auch in mehrachsigen Bear-
beitungszentren eingesetzt werden. Der Abstechhalter
kann mit einer Werkzeugaufnahme der Werkzeugma-
schine verschraubt werden, wobei Durchtrittsbohrungen
für Spannschrauben vorgesehen sein können; alternativ
kann er aber auch in einen Klemmhalter eingespannt
werden, sodass der erfindungsgemäße Abstechhalter
quasi von einem übergeordneten Halter aufgenommen
wird, wobei der übergeordnete Halter beispielsweise
über ein formschlüssiges Schnellbefestigungssystem
mit der Werkzeugaufnahme der Werkzeugmaschine ge-
koppelt werden kann.
[0019] Der erfindungsgemäße Abstechhalter hat mehr
als eine seitliche Austrittsöffnung für Kühlschmiermittel;
es sind an voneinander abgewandten Seitenflächen des
Abstechhalters Austrittsbohrungen vorgesehen, die aus
entgegengesetzten Richtungen Kühlschmierstoff auf
das Schneidwerkzeug ausbringen. Die Richtung wird
hierbei maßgeblich durch die Ausrichtung der Kanalach-
se bestimmt. Es kann aber auch vorgesehen sein, dass
in die Austrittsbohrung eine winkelverstellbare Düse ein-
gesetzt wird, die es erlaubt, die Ausbringungsrichtung zu
verändern.
[0020] In einer weiteren Ausführungsform kann der
Halterkörper eine oder mehrere Zuführöffnung(en) für
Kühlschmiermittel aufweisen, die bevorzugt in dem Ein-
spannabschnitt vorliegt/vorliegen, wobei die Zuführöff-
nung(en) mit der Kühlschmiermittelquelle fluidisch ver-
bindbar ist/sind. Der Kühlschmiermittelkanal erstreckt
sich hierbei von der Zuführöffnung zu der Austrittsöff-
nung. Über die Zuführöffnung ist es möglich, den erfin-
dungsgemäßen Schneidwerkzeughalter an ein Kühl-
schmiermittelversorgungssystem der Werkzeugmaschi-
ne anzukoppeln; dies kann insbesondere gleichzeitig mit
der mechanischen Ankopplung erfolgen.
[0021] Der Kühlschmiermittelkanal muss sich hierbei
nicht entlang der kürzesten Verbindung zwischen Zu-
führöffnung und Austrittsöffnung erstrecken, sondern
sein Verlauf kann auch im Hinblick auf eine bestimmte
zu erreichende Mindeststeifigkeit angepasst werden. Ein
Kanal, der nicht gerade verläuft kann aber auch notwen-
dig werden, wenn Bohrungen oder ähnliches den direk-
ten Weg "versperren"; der Kühlschmiermittelkanal kann
hierbei auch eine oder mehrere Umlenkungen aufwei-

sen, die vorteilhafter Weise verrundet sein können.
Durch die Verrundung der Umlenkungen wird ein gerin-
gerer Druckverlust erreicht, was zu einer energiesparen-
den Betriebsweise beiträgt.
[0022] Der Abstechhalter kann gemäß einer noch wei-
teren Ausführungsform einen oder mehrere obere Kühl-
schmiermittelkanäle aufweisen, der/die jeweils in einer
oberen Austrittsöffnung mündet/münden. Die obere(n)
Austrittsöffnung(en) ist/sind so ausgerichtet, dass ein
Kühlschmiermittelstrahl von oben auf eine Schnittkante
eines Schneidwerkzeugs, das in dem Schneidwerkzeug-
sitz aufgenommen ist, gerichtet werden kann. Alternativ
oder zusätzlich kann der Abstechhalter auch einen oder
mehrere untere Kühlschmiermittelkanal/-kanäle aufwei-
sen, der/die jeweils in einer unteren Austrittsöffnung
mündet/münden. Die untere(n) Austrittsöffnung(en) sind
hierbei so ausgerichtet, dass ein Kühlschmiermittelstrahl
von oben auf eine Schnittkante eines Schneidwerk-
zeugs, das in dem Schneidwerkzeugsitz aufgenommen
ist, gerichtet werden kann.
[0023] Diese Ausführungsform ermöglicht es vorteil-
haft, den Schneidwerkzeugkörper von der Seite zu küh-
len und zusätzlich die Schnittzone bzw. Schnittkante von
unten und oben. Die Überhitzung des gesamten
Schneidwerkzeugvolumens kann so effektiver als bisher
verhindert werden, was die Standzeit des Schneidwerk-
zeugs erhöht und die Fertigung unter Verwendung des
erfindungsgemäßen Abstechhalters sehr kostengünstig
macht. Zudem kann der Kühlschmierstoffverbrauch re-
duziert werden, da kontrolliert kleine Mengen Kühl-
schmierstoff unter hohem Druck lokal ausgebracht wer-
den. Der oder die oberen und/oder unteren Kühlschmier-
mittelkanal/-kanäle können als eigenständige Kanäle in-
nerhalb des Halterkörpers verlaufen, wobei sie sich ins-
besondere "sternförmig" von der Zuführöffnung zu den
jeweiligen Austrittsöffnungen erstrecken können.
[0024] Es kann aber auch vorgesehen sein, dass der
obere Kühlschmiermittelkanal und/oder der untere Kühl-
schmiermittelkanal aus einer Verzweigung des ersten
Kühlschmiermittelkanals hervorgeht/hervorgehen. Hier-
bei führt von der Zuführöffnung beispielsweise zunächst
ein einziger Kanal weg, der sich immer weiter verzweigt
und so eine Vielzahl von Austrittsöffnungen mit Kühl-
schmiermittel versorgen kann. Die Verzweigung/Ver-
zweigungen liegen hierbei innerhalb des Halterkörpers
vor und können vorteilhaft eine strömungsgünstige Ge-
ometrie aufweisen und haben insbesondere keine plötz-
lichen Durchmessersprünge oder Totwassergebiete.
[0025] Einer oder mehrere der Kühlschmiermittelka-
näle kann/können alternativ o-der zusätzlich einen nicht-
kreisförmigen Querschnitt haben, etwa einen rechtecki-
gen Querschnitt, am meisten bevorzugt einen flach recht-
eckigen Querschnitt.
[0026] "Flach" meint hierin ein Breite/Höhe-Verhältnis
von 1,2 und größer. Über rechteckige Kanalquerschnitte
kann auch bei einem extrem flachen Halterkörper eine
vergleichsweise große durchströmte Fläche realisiert
werden, wohingegen bei stets runden Bohrungen die
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durchströmte Fläche direkt mit der Dicke des Halterkör-
pers korreliert. Der Kanalquerschnitt kann auch verrun-
det oder insbesondere oval sein, wobei die lange Achse
bevorzugt normal zu dem Halterkörper ausgerichtet sein
kann; bei dieser Ausrichtung wird ein mechanisch sehr
belastbarer Kanal geschaffen, der auch größere von au-
ßen auf den Halterkörper einwirkende Druckbelastungen
und/oder der Einwirkung von Schnittkräften widersteht.
[0027] Des Weiteren kann/können die untere Austritt-
söffnung und/oder die obere Austrittsöffnung an einer
Stirnfläche des Halterkörpers vorliegen. Alternativ oder
zusätzlich kann der Halterkörper im Wesentlichen plat-
tenförmig sein.
[0028] Ein plattenförmigen Halterkörper liegt bei-
spielsweise bei einem Abstechschwert vor; der Halter-
körper kann aber auch nur teilweise plattenförmig sein;
etwa nur an seinem zu dem Werkstück gerichteten Ende,
während er am Einspannende eine standardisierte Ge-
ometrie zur Aufnahme in der Werkzeugmaschine hat;
etwa einen schaftförmigen Halter mit polygonalem Quer-
schnitt.
[0029] In einer beispielhaften Ausführungsform liegt
die seitliche Austrittsöffnung unter dem Schneidwerk-
zeugsitz; zusätzlich hat der Abstechhalter eine stirnsei-
tige Austrittsöffnung, die über dem Schneidwerkzeugsitz
liegt und eine stirnseitige Austrittsöffnung unter dem
Schneidwerkzeugsitz. Hierbei erstreckt sich von der Zu-
führöffnung aus ein oberer Kanalast zu der oberen stirn-
seitigen Austrittsöffnung und ein unterer Kanalast, der
sich verzweigt, zu der seitlichen und der unteren stirn-
seitigen Austrittsöffnung. Die Kanalachsen der Kühl-
schmiermittelkanäle, die zu den stirnseitigen Austrittsöff-
nungen führen, können hierbei so ausgerichtet sein, dass
ein austretender Kühlmittelstrahl auf die Schnittkante
des Schneidwerkzeugs gerichtet ist; die stirnseitigen
Austrittsöffnungen sorgen für eine optimale Kühlung der
Schnittzone und den Spanabtransport während die seit-
liche Austrittsöffnung Kühlschmiermittel zur Kühlung des
Schneidwerkzeugkörpers bereitstellt. Bitte prüfen, ob
korrekt; ggf. ergänzen.
[0030] Schließlich kann sich vom Schneidwerkzeug-
sitz ein Schlitz in dem Halterkörper erstrecken, dessen
Erstreckungsrichtung parallel zu einer Aufnahmeebene
des Schneidwerkzeugs ist, wobei der Schlitz Elastizität
zum Spannen des Schneidwerkzeugs in den Schneid-
werkzeugsitz bereitstellt.
[0031] Der Schlitz dient hierbei dazu, das an den
Schlitz angrenzende Volumen des Halterkörpers zu
"schwächen", um es leichter elastisch verformen zu kön-
nen. Unter Einwirkung einer Spannvorrichtung, etwa ei-
ner Spannschraube, die normal zu dem Schlitz in den
Halterkörper eingedreht ist, verengt sich der Schlitz und
erlaubt es so, das Schneidwerkzeug in dem Schneid-
werkzeugsitz festzuklemmen. Der Schlitz kann an sei-
nem dem Schneidwerkzeugsitz abgewandten Ende eine
Verrundung aufweisen, die beispielsweise durch eine
Bohrung, die parallel zur Schlitzebene verläuft, gebildet
werden kann; dies mindert zudem die Kerbwirkung des

Schlitzendes.
[0032] Das erfindungsgemäße Herstellverfahren für
den Abstechhalter wird unter Verwendung einer genera-
tiven Fertigungsvorrichtung ausgeführt. Es umfasst die
folgenden Schritte:

a) in die generative Fertigungsvorrichtung Laden ei-
nes 3D-Volumendatensatzes, der den Halterkörper
des Abstechhalters beschreibt,
b) Bereitstellen eines pulverförmigen Ausgangsma-
terials,
c) schrittweise Herstellen eines Materialzusammen-
halts des pulverförmigen Ausgangsmaterials, dabei
schrittweise Herstellen des Halterkörpervolumens
mit dem zumindest einem Kühlschmiermittelkanal,
der eine Austrittsöffnung hat, die an einer Seitenflä-
che des Halterkörpers schräg aus der Seitenfläche
austritt.

[0033] Über generative Fertigungsverfahren, die in Ab-
grenzung zu den trennenden oder urformenden Ferti-
gungsverfahren auch additive Fertigungsverfahren ge-
nannt werden, können selbst komplexeste Geometrien
mit Hinterschnitten, verborgenen Innenteilen o. ä. her-
gestellt werden, die mittels Gießen und/oder spanender
Bearbeitung nicht fertigbar wären.
[0034] Ein solches mit konventioneller Fertigungstech-
nik nur unter erhöhtem Aufwand oder gar nicht fertigba-
res Bauteil ist auch der erfindungsgemäße Abstechhal-
ter.
[0035] Einen Kühlschmiermittelkanal, der schräg aus
einer Seitenfläche austritt und sich bis zu einem zentra-
len Zuführpunkt erstreckt, wäre mit herkömmlicher Bohr-
technik in den Durchmesserbereichen nicht herstellbar,
da mindestens drei Bohrungen dafür nötig wären; insbe-
sondere die hydraulische Verbindung der schrägen
"Bohrung", die die seitliche Austrittsöffnung bildet, und
des Kühlschmiermittelkanals, der zu der Zuführöffnung
führt, ist nahezu unmöglich, da die zu fertigenden Ein-
stichbreiten oft unter 2 mm betragen und der Halterkörper
daher sogar noch dünner ist. Auch die zu bohrenden Län-
gen übersteigen bei langen Halterkörpern, etwa Ab-
stechschwertern häufig wirtschaftlich erreichbare Durch-
messer/LängenVerhältnisse.
[0036] Unter Verwendung generativer Fertigungstech-
nik können beliebig viele Kühlschmiermittelkanäle mit
nahezu beliebig vielen Austrittsöffnungen ohne Zusatz-
kosten hergestellt werden; hierbei ist es sogar möglich
die inneren Kanalverzweigungen strömungsmechanisch
optimal zu gestalten; insbesondere können Totwasser-
gebiete, wie sie im Stand der Technik oft durch Bildung
eines Kanals durch mehrere "gestückelte" Bohrungen
entstehen, vermieden werden. Auch die Kanallänge ist
nicht mehr begrenzt; so können beliebige Durchmes-
ser/Längen-Verhältnisse erreicht werden, die bei Einsatz
konventioneller Bohrtechnik nur unter Einsatz extrem
teurer Tiefbohrtechnik zu erreichen wären.
[0037] Es ist sogar denkbar, einen nicht runden Kanal-
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querschnitt zu realisieren, etwa quadratisch oder flach
quaderförmig; dadurch kann eine vergleichweise große
durchströmte Querschnittsfläche auch in extrem dünnen
Halterkörpern erreicht werden, wohingegen der durch-
strömte Querschnitt bei bekannten Lösungen direkt
durch die Dicke des Halterkörpers begrenzt würde.
[0038] Mit "3D-Volumendatensatz" ist hierein ein CAD-
Volumenmodell des Halterkörpers gemeint, das nicht nur
die Hüllflächen beschreibt, sondern quasi als "Volumen-
pixel" das Volumen. Die Volumendaten können auch erst
in der generativen Fertigungsvorrichtung erzeugt wer-
den, wobei die 3D-Daten etwa als Flächenmodell im STL-
Format zur Verfügung gestellt werden und vollständig
umschlossene Flächenzüge von der generativen Ferti-
gungsvorrichtung als Volumen interpretiert werden. Um
einen Volumenkörper zu erhalten wird zunächst in einer
Ebene der Materialzusammenhalt vorgegebener Punkte
hergestellt und dann Ebene für Ebene fortgefahren.
[0039] Hierdurch kann das Bauteil quasi in einem
Schritt, mit geringem Nacharbeitsaufwand oder sogar
nacharbeitsfrei und mit hoher Genauigkeit hergestellt
werden.
[0040] Zum Herstellen des Materialzusammenhalts
kann das pulverförmige Ausgangsmaterial aufgeschmol-
zen werden oder aber der Materialzusammenhalt wird
durch Sintern erzeugt, wobei kein Aufschmelzen stattfin-
det.
[0041] Bei dem pulverförmigen Ausgangsmaterial
kann es sich insbesondere um ein Metallpulver handeln.
Die generative Fertigungsvorrichtung kann eine Vorrich-
tung zum selektiven Laserschmelzen oder selektiven La-
sersintern sein. Die genannten Fertigungsvorrichtungen
sind jedoch nur Beispiele; das erfindungsgemäße Her-
stellverfahren kann auch unter Verwendung anderer ge-
nerativer Fertigungsvorrichtungen durchgeführt werden,
die beispielsweise Elektronenstrahlen oder andere hoch-
energetische Strahlung als Energiequelle verwenden.
[0042] Diese und weitere Vorteile werden durch die
nachfolgende Beschreibung unter Bezug auf die beglei-
tenden Figuren dargelegt. Der Bezug auf die Figuren in
der Beschreibung dient der Unterstützung der Beschrei-
bung und dem erleichterten Verständnis des Gegen-
stands. Die Figuren sind lediglich schematische Darstel-
lungen von Ausführungsbeispielen der Erfindung.
[0043] Es zeigen:

Fig. 1 eine perspektivische Teilansicht des Abstech-
halters.

Fig. 2 eine Draufsicht auf den Abstechhalter.

[0044] In Fig. 1 ist der Halterkörper 1’ längs geschnit-
ten dargestellt, wobei die Kühlschmiermittelkanäle nicht
in der Schnittebene liegen, sondern in die Bildebene hi-
nein "tiefer" in dem Halterkörper 1’ liegen. Der Halterkör-
per 1’ hat zwei Abschnitte; den Einspannabschnitt 11,
der zur Kopplung mit der Werkzeugmaschine vorgese-
hen ist, und den Aufnahmeabschnitt 12, in den ein
Schneideinsatz aufnehmbar ist.

[0045] Der Abstechhalter 1 bzw. der Halterkörper 1’
hat einen Schneidwerkzeugsitz 123, dessen Form und
Abmessungen korrespondierend mit einem bestimmten
aufzunehmenden Schneidwerkzeug, etwa einer Wende-
schneidplatte, ausgebildet sind. Der Schneidwerkzeug-
sitz 123 kann, um die Kraftübertragung vom Schneid-
werkzeug in den Abstechhalter 1 zu verbessern, quer
zur Längsrichtung des Halterkörpers 1’ auch rinnenartige
Vertiefungen haben, was jedoch figurativ nicht gezeigt
ist. Das Schneidwerkzeug kann in dem Schneidwerk-
zeugsitz 123 eingeklemmt werden, indem der an den
Schneidwerkzeugsitz 123 angrenzende Schlitz 124
durch eine Spannvorrichtung, die normal zur Erstre-
ckungsrichtung des Schlitzes 124 eine Spannkraft auf
den Halterkörper ausübt, elastisch verformt wird. Am "ge-
schlossenen Ende" des Schlitzes 124 liegt eine Endboh-
rung 124’ vor, über die zusätzlich Elastizität bereitgestellt
wird und die die Kerbwirkung am Schlitzende verringert.
[0046] Der Halterkörper 1’ hat Befestigungsbohrungen
13, die auch Gewindebohrungen sein können, was figu-
rativ nicht dargestellt ist. Mit den Befestigungsbohrungen
13 wird der Halterkörper 1’ kraftleitend an eine Werk-
zeugmaschine angekoppelt, was direkt oder indirekt ge-
schehen kann; der Halterkörper 1’ kann direkt mit einer
Werkzeugaufnahme einer Drehmaschine verbunden
werden, zunächst in einen Adapter eingespannt werden
oder aber Teil eines Abstechhalters mit länglichem
Schaft sein. In dem Einspannabschnitt 11 hat der Hal-
terkörper 1’ eine größere Dicke als in dem Aufnahmeab-
schnitt 12, da die Breite einer zu fertigenden Abstechnut
möglichst klein sein soll. Über die Verrundung 121 wird
genügend Bewegungsraum für einen Rotationskörper
geschaffen, während dem Aufnahmeabschnitt 12 Stei-
figkeit verliehen wird.
[0047] Der Halterkörper 1’ hat ferner eine zentrale Zu-
führöffnung 14 für Kühlschmiermittel, die mit einem Kühl-
schmiersystem der Werkzeugmaschine gekoppelt wird.
Von der Zuführöffnung 14 aus erstrecken sich in dem
Halterkörper 1’ Kühlschmiermittelkanäle (siehe dazu
Fig. 2), die jeweils in einer Austrittsöffnung 16, 17, 18a,
18b münden. Der Abstechhalter 1 hat vier Austrittsöff-
nungen 16, 17, 18ab, 18b; jeweils eine Austrittsöffnung
18a, 18b liegt an den Seitenflächen 122" unter dem
Schneidwerkzeugsitz 123 und tritt schräg aus der Ober-
fläche heraus, wobei je eine Austrittsöffnung 18a, 18b
an voneinander abgewandten Wandabschnitten vorliegt,
was durch die gestrichelte Darstellung der Austrittsöff-
nung 18b verdeutlicht wird; zwei Austrittsöffnungen
16,17 liegen an den Stirnflächen 122’ des Halterkörpers
1’, eine obere Austrittsöffnung 16, die oberhalb des
Schneidwerkzeugsitzes 123 vorliegt und eine untere
Austrittsöffnung 17. Dadurch, dass der Abstechhalter 1
mehrere Austrittsöffnungen 16, 17, 18a, 18b hat, die
auch unterschiedliche Querschnittsflächen und Durch-
flussraten haben können, wird ein optimaler Spanab-
transport und eine optimale Kühlung erreicht; während
die untere stirnseitige Austrittsöffnung 17 zur Kühlung
der Schnittkante von unten ausgebildet ist, dient die obe-
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re stirnseitige Austrittsöffnung 16 auch dem Spanab-
transport und die seitlichen Austrittsöffnungen 18a, 18b
kühlt den Schneidwerkzeugkörper von seitlich unten,
was dazu beiträgt eine Erwärmung des Schneidwerk-
zeugkörpers und die Übertragung der Wärme in den Hal-
terkörper 1’ zu verhindern. Die Längsachsen der austre-
tenden Kühlmittelstrahlen K sind gepunktet dargestellt.
[0048] Fig. 2 zeigt eine Seitenansicht der in Fig. 1 ge-
zeigten Teilansicht, wobei die Schnittfläche in der Bilde-
bene liegt. Verdeckte Kanten sind gestrichelt dargestellt,
wodurch der Verlauf der Kühlschmiermittelkanäle
19,193,194,195 erläutert werden kann. Von der Zuführ-
öffnung 14 als zentralem Zuführpunkt aus erstreckt sich
nach unten hin der Kühlschmiermittelkanal 19, der un-
terhalb des Schneidwerkzeugsitzes 123 abknickt und pa-
rallel zum Schlitz 124 verläuft. Der Kühlschmiermittelka-
nal 19 verzweigt sich in den Kühlschmiermittelkanal 193,
der in den seitlichen Austrittsöffnungen 18a, 18b an der
Seitenfläche 122" mündet, und den Kühlschmiermittel-
kanal 195, der in der unteren Austrittsöffnung 17 an der
Stirnfläche 122’ mündet. Die Verzweigung 191 ist hierbei
strömungsgünstig gestaltet, um den Druckverlust gering
zu halten. Von der Zuführöffnung 14 aus erstreckt sich
auch der Kühlschmiermittelkanal 194, der in der oberen
Austrittsöffnung 16 an dem angeschrägten Abschnitt der
Stirnfläche 122’ mündet.
[0049] Mit konventionellen urformenden und trennen-
den Fertigungsverfahren, etwa Gießen und/oder Frä-
sen/Bohren etc. lässt sich der Halterkörper 1’ mit der be-
schriebenen Kanalgeometrie nicht herstellen. Deshalb
wird vorgeschlagen, zur Herstellung ein generatives Fer-
tigungsverfahren, insbesondere selektives Laser-
schmelzen, einzusetzen, wodurch der Halterkörper 1’ mit
geringer mechanischer Nacharbeit hergestellt werden
kann. Der Vorrichtung zum selektiven Laserschmelzen
kann quasi der fertige Halterkörper entnommen werden;
dieser ist sodann nach dem Reinigen von Resten des
pulverförmigen Ausgangsmaterials einsatzfähig.

Patentansprüche

1. Abstechhalter (1) mit

- einem plattenförmigen Halterkörper (1’), der
einen Schneidwerkzeugsitz (123) aufweist und
- einem Einspannabschnitt (11) zum Einspan-
nen des Abstechhalters (1) in einer Werkzeug-
maschine, wobei
- in dem Halterkörper (1’) zumindest ein erster
Kühlschmiermittelkanal (193) vorliegt, der zu-
mindest eine Austrittsöffnung (18a,18b) an einer
Seitenfläche (122") des Halterkörpers aufweist
und schräg aus der Seitenfläche (122") austritt,
wobei jeweils eine Austrittsöffnung (18a, 18b)
an voneinander abgewandten Wandabschnit-
ten der Seitenflächen (122") unter dem Schneid-
werkzeugsitz (123) vorliegt,

- wobei die Austrittsöffnung (18a,18b) so aus-
gerichtet ist, dass ein Kühlschmiermittelstrahl
(K), der aus dem Kühlschmiermittelkanal (193)
austritt, seitlich von unten auf eine Fläche eines
Schneidwerkzeugs, das in dem Schneidwerk-
zeugsitz (123) aufgenommen ist, richtbar ist,

und wobei der Halterkörper (1’)

- zumindest einen oberen Kühlschmiermittelka-
nal (194) aufweist, der in einer oberen Austritt-
söffnung (16) mündet, die an einer Stirnfläche
(122’) des Halterkörpers (1’) vorliegt und so aus-
gerichtet ist, dass ein Kühlschmiermittelstrahl,
der aus dem Kühlschmiermittelkanal (194) aus-
tritt, von oben auf eine Schnittkante eines
Schneidwerkzeugs, das in dem Schneidwerk-
zeugsitz (123) aufgenommen ist, richtbar ist und
- zumindest einen unteren Kühlschmiermittelka-
nal (195) aufweist, der in einer unteren Austritt-
söffnung (17) mündet, die an einer Stirnfläche
(122’) des Halterkörpers (1’) vorliegt und so aus-
gerichtet ist, dass ein Kühlschmiermittelstrahl,
der aus dem Kühlschmiermittelkanal (195) aus-
tritt, von unten auf die Schnittkante des Schneid-
werkzeugs, das in dem Schneidwerkzeugsitz
(123) aufgenommen ist, richtbar ist.

2. Abstechhalter (1) nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass
der Halterkörper (1’) zumindest eine Zuführöffnung
(14) für Kühlschmiermittel aufweist, die bevorzugt in
dem Einspannabschnitt (11) vorliegt,
wobei die Zuführöffnung (14) mit einer Kühlschmier-
mittelquelle fluidisch verbindbar ist und sich der
Kühlschmiermittelkanal (193) von der Zuführöffnung
(14) zu der Austrittsöffnung (18a,18b) erstreckt.

3. Abstechhalter (1) nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass
der Kühlschmiermittelkanal (193) zumindest eine
Umlenkung aufweist, die bevorzugt verrundet ist.

4. Abstechhalter (1) nach zumindest einem der An-
sprüche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass
der obere Kühlschmiermittelkanal (194) und/oder
der untere Kühlschmiermittelkanal (195) aus einer
Verzweigung eines gemeinsamen Kühlschmiermit-
telkanalabschnitts, insbesondere des ersten Kühl-
schmiermittelkanals (19,193) hervorgeht/hervorge-
hen und/oder

- zumindest einer der Kühlschmiermittelkanäle
(193,194,195) einen nichtkreisförmigen Quer-
schnitt hat, bevorzugt einen ovalen oder einen
rechteckigen Querschnitt, am meisten bevor-
zugt einen flach ovalen oder flach rechteckigen
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Querschnitt.

5. Abstechhalter (1) nach zumindest einem der An-
sprüche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass
sich von dem Schneidwerkzeugsitz (123) ein Schlitz
(124) in dem Halterkörper (1’) erstreckt, dessen Er-
streckungsrichtung parallel zu einer Aufnahmeebe-
ne des Schneidwerkzeugs verläuft.

6. Herstellverfahren für einen Abstechhalter(1) nach
zumindest einem der Ansprüche 1 bis 5 unter Ver-
wendung einer generativen Fertigungsvorrichtung,
umfassend die Schritte

a) in die generative Fertigungsvorrichtung La-
den eines 3D-Volumendatensatzes, der den
Halterkörper (1’) des Abstechhalters(1) be-
schreibt,
b) Bereitstellen eines pulverförmigen Aus-
gangsmaterials
c) schrittweise Herstellen eines Materialzusam-
menhalts des pulverförmigen Ausgangsmateri-
als, dabei schrittweise Herstellen des plattenför-
migen Halterkörpervolumens (1’) mit

- dem zumindest einem Kühlschmiermittel-
kanal (193), der zumindest eine Austritts-
öffnung (18a,18b) hat, die an einer Seiten-
fläche (122") des Halterkörpers schräg aus
der Seitenfläche (122") austritt und so aus-
gerichtet ist, dass ein Kühlschmiermittel-
strahl (K), der aus dem Kühlschmiermittel-
kanal (193) austritt, seitlich von unten auf
eine Fläche eines Schneidwerkzeugs, das
in dem Schneidwerkzeugsitz (123) aufge-
nommen ist, richtbar ist, wobei jeweils eine
Austrittsöffnung (18a, 18b) an voneinander
abgewandten Wandabschnitten der Seiten-
flächen (122") unter dem Schneidwerk-
zeugsitz (123) vorliegt, und
- mit dem zumindest einen oberen Kühl-
schmiermittelkanal (194), der in einer obe-
ren Austrittsöffnung (16) mündet, die an ei-
ner Stirnfläche (122’) des Halterkörpers (1’)
vorliegt und so ausgerichtet ist, dass ein
Kühlschmiermittelstrahl, der aus dem Kühl-
schmiermittelkanal (194) austritt, von oben
auf eine Schnittkante eines Schneidwerk-
zeugs, das in dem Schneidwerkzeugsitz
(123) aufgenommen ist, richtbar ist, und mit
- dem zumindest einen unteren Kühl-
schmiermittelkanal (195), der in einer unte-
ren Austrittsöffnung (17) mündet, die an ei-
ner Stirnfläche (122’) des Halterkörpers (1’)
vorliegt und so ausgerichtet ist, dass ein
Kühlschmiermittelstrahl, der aus dem Kühl-
schmiermittelkanal (195) austritt, von unten

auf die Schnittkante des Schneidwerk-
zeugs, das in dem Schneidwerkzeugsitz
(123) aufgenommen ist, richtbar ist.

7. Herstellvarfahren nach Anspruch 6,
wobei in dem Schritt c) Aufschmelzen des pulverför-
migen Ausgangsmaterials ausgeführt wird.

8. Herstellverfahren nach Anspruch 6 oder 7,
dadurch gekennzeichnet, dass

- das pulverförmige Ausgangsmaterial ein Me-
tallpulver ist und/oder
- die generative Fertigungsvorrichtung eine Vor-
richtung zum selektiven Laserschmelzen oder
selektiven Lasersintern ist.

Claims

1. A cutoff holder (1), comprising

- a plate-type holder body (1’) which includes a
cutting tool seat (123), and
- a clamping section (11) for clamping the cutoff
holder (1) into a machine tool, wherein
- at least one first cooling lubricant channel (193)
is disposed in the holder body (1’), said first cool-
ing lubricant channel (193) including at least one
exit opening (18a, 18b) on a lateral surface
(122") of the holder body and exiting the lateral
surface (122") at an angle,
- wherein one outlet opening (18a, 18b) each is
provided below the cutting tool seat (123) at wall
sections of the lateral surfaces (122"), the wall
sections facing away from each other,
- wherein the exit opening (18a, 18b) is aligned
in such a manner that a cooling lubricant jet (K)
which exits the cooling lubricant channel (193)
can be directed towards a surface of a cutting
tool from the side from below, said cutting tool
being received in the cutting tool seat (123), and
wherein the holder body (1’)
- comprises at least one upper cooling lubricant
channel (194) which ends in an upper exit open-
ing (16), said exit opening (16) being disposed
on a front face (122’) of the holder body (1’) and
being aligned in such a manner that a cooling
lubricant jet exiting the cooling lubricant channel
(194) can be directed towards a cutting edge of
a cutting tool from above, said cutting tool being
received in the cutting tool seat (123), and
- comprises at least one lower cooling lubricant
channel (195) which ends in a lower exit opening
(17), said exit opening (17) being disposed on
a front face (122’) of the holder body (1’) and
being aligned in such a manner that a cooling
lubricant jet exiting the cooling lubricant channel
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(195) can be directed towards the cutting edge
of the cutting tool from below, said cutting tool
being received in the cutting tool seat (123).

2. The cutoff holder (1) according to Claim 1,
characterized in that
the holder body (1’) includes at least one feed open-
ing (14) for cooling lubricants, said feed opening (14)
preferably being disposed in the clamping section
(11),
wherein the feed opening (14) can be put into fluid
communication with a cooling lubricant source and
the cooling lubricant channel (193) extends from the
feed opening (14) to the exit opening (18a, 18b).

3. The cutoff holder (1) according to Claim 1 or 2,
characterized in that
the cooling lubricant channel (193) includes at least
one deflection which, preferably, is rounded.

4. The cutoff holder (1) according to at least any one
of Claims 1 to 3,
characterized in that
the upper cooling lubricant channel (194) and/or the
lower cooling lubricant channel (195)
emerge/emerges from a bifurcation of a common
cooling lubricant channel section, more particularly
of the first cooling lubricant channel (19, 193) and/or

- at least one of the cooling lubricant channels
(193, 194, 195) has a non-circular cross-section,
preferably an oval or a rectangular cross-sec-
tion, most preferably a flat oval or a flat rectan-
gular cross-section.

5. The cutoff holder (1) according to at least any one
of Claims 1 to 4,
characterized in that
starting from the cutting tool seat (123), a slot (124)
extends in the holder body (1’), the slot (124) extend-
ing in a direction parallel to a receiving plane of the
cutting tool.

6. A production method for a cutoff holder (1) according
to at least any one of Claims 1 to 5 using a generative
production apparatus, comprising the steps of

a) loading a 3D volume data set to the generative
production apparatus, said set describing the
holder body (1’) of the cutoff holder (1),
b) providing a powdery basic material,
c) producing step by step a material binding of
the powdery basic material, therein producing
step by step the plate-type holder body volume
(1’) comprising

- the at least one cooling lubricant channel
(193) which includes at least one exit open-

ing (18a, 18b) which is disposed on a lateral
surface (122") of the holder body and exits
the lateral surface (122") at an angle, and
is directed in a manner that a cooling lubri-
cant jet (K) which exits the cooling lubricant
channel (193) can be directed towards a
surface of a cutting tool from the side from
below, wherein one outlet opening (18a,
18b) each is provided below the cutting tool
seat (123) at wall sections of the lateral sur-
faces (122"), the wall sections facing away
from each other,- comprising the at least
one upper cooling lubricant channel (194)
which ends in an upper exit opening (16),
said exit opening (16) being disposed on a
front face (122’) of the holder body (1’), and
being directed in a manner such that a cool-
ing lubricant jet (K) which exits the cooling
lubricant channel (194) can be directed from
above towards a cutting edge of a cutting
tool that is comprised in a cutting tool seat
(123), and comprising
- the at least one lower cooling lubricant
channel (195) which ends in a lower exit
opening (17), said exit opening (17) being
disposed on a front face (122’) of the holder
body (1’) and being directed in a manner
such that a cooling lubricant jet (K) which
exits the cooling lubricant channel (195) can
be directed from below towards a cutting
edge of a cutting tool that is comprised in a
cutting tool seat (123).

7. The production method according to Claim 6,
wherein melting of the powdery basic material is car-
ried out in step c).

8. The production method according to Claim 6 or 7,
characterized in that

- the powdery basic material is a metal powder
and/or
- the generative production apparatus is an ap-
paratus for selective laser melting or selective
laser sintering.

Revendications

1. Support à tronçonner (1) avec

- un corps de support en forme de plaque (1’)
qui présente un siège d’outil de coupe (123) et
- une section de serrage (11) pour serrer le sup-
port à tronçonner (1) dans une machine-outil,
dans lequel
- au moins un premier canal de lubrifiant calo-
porteur (193) est présent dans le corps de sup-
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port (1’), lequel présente au moins une ouverture
de sortie (18a, 18b) sur une face latérale (122")
du corps de support et sort en biais de la face
latérale (122"), dans lequel une l’ouverture de
sortie (18a, 18b) dans chaque cas existe a sec-
tions des murs des faces latérales (122") dont
les sections des murs sont détournées l’une de
l’autre sous le siège d’outil de coupe (123),
- dans lequel l’ouverture de sortie (18a, 18b) est
orientée de sorte qu’un jet de lubrifiant calopor-
teur (K) qui sort du canal de lubrifiant caloporteur
(193) peut être dirigé latéralement par le bas sur
une face d’un outil de coupe qui est reçu dans
le siège d’outil de coupe (123),

dans lequel le corps de support (1’)

- présente au moins un canal de lubrifiant calo-
porteur supérieur (194) qui débouche dans une
ouverture de sortie supérieure (16) qui est pré-
sente sur une face frontale (122’) du corps de
support (1’) et est orientée de sorte qu’un jet de
lubrifiant caloporteur qui sort du canal de lubri-
fiant caloporteur (194) peut être dirigé du haut
sur une arête de coupe d’un outil de coupe qui
est reçu dans le siège d’outil de coupe (123) et
- présente au moins un canal de lubrifiant calo-
porteur inférieur (195) qui débouche dans une
ouverture de sortie inférieure (17) qui est pré-
sente sur une face frontale (122’) du corps de
support (1’) et est orientée de sorte qu’un jet de
lubrifiant caloporteur qui sort du canal de lubri-
fiant caloporteur (195) peut être dirigé du bas
sur l’arête de coupe de l’outil de coupe qui est
reçu dans le siège d’outil de coupe (123).

2. Support à tronçonner (1) selon la revendication 1,
caractérisé en ce que
le corps de support (1’) présente au moins une ouver-
ture d’amenée (14) pour lubrifiant caloporteur qui est
de préférence présente dans la section de serrage
(11), dans lequel l’ouverture d’amenée (14) peut être
reliée de manière fluidique à une source de lubrifiant
caloporteur et le canal de lubrifiant caloporteur (193)
s’étend de l’ouverture d’amenée (14) à l’ouverture
de sortie (18a, 18b).

3. Support à tronçonner (1) selon la revendication 1 ou
2,
caractérisé en ce que
le canal de lubrifiant caloporteur (193) présente au
moins un coudage qui est de préférence arrondi.

4. Support à tronçonner (1) selon au moins une des
revendications 1 à 3,
caractérisé en ce que
le canal de lubrifiant caloporteur supérieur (194)
et/ou le canal de lubrifiant caloporteur inférieur (195)

est/sont issu(s) d’une ramification d’une section de
canal de lubrifiant caloporteur commune, notam-
ment du premier canal de lubrifiant caloporteur (19,
193) et/ou

- au moins un des canaux de lubrifiant calopor-
teur (193, 194, 195) a une section transversale
non circulaire, de préférence une section trans-
versale ovale ou rectangulaire, de manière pré-
férée entre toutes une section transversale ova-
le plate ou rectangulaire plate.

5. Support à tronçonner (1) selon au moins une des
revendications 1 à 4,
caractérisé en ce que
une fente (124) dont la direction d’extension s’étend
parallèlement à un plan de réception de l’outil de
coupe s’étend du siège d’outil de coupe (123) dans
le corps de support (1’).

6. Procédé de fabrication pour un support à tronçonner
(1) selon au moins une des revendications 1 à 5 en
utilisant un dispositif de fabrication assisté par ordi-
nateur, comprenant les étapes

a) dans le dispositif de fabrication assisté par
ordinateur, chargement d’un ensemble de don-
nées de volume 3D qui décrit le corps de support
(1’) du support à tronçonner (1),
b) mise à disposition d’un matériau de départ
pulvérulent,
c) fabrication par étape d’un assemblage de ma-
tériau du matériau de départ pulvérulent, fabri-
cation par étape ce faisant du volume de corps
de support en forme de plaque (1’) avec

- l’au moins un canal de lubrifiant calopor-
teur (193) qui a au moins une ouverture de
sortie (18a, 18b) qui sort en biais d’une face
latérale (122") sur la face latérale (122") du
corps de support et est orientée de sorte
qu’un jet de lubrifiant caloporteur (K) qui sort
du canal de lubrifiant caloporteur (193) peut
être dirigé latéralement par le bas sur une
face d’un outil de coupe qui est reçu dans
le siège d’outil de coupe (123), dans lequel
une l’ouverture de sortie (18a, 18b) dans
chaque cas existe a sections des murs des
faces latérales (122") dont les sections des
murs sont détournées l’une de l’autre sous
le siège d’outil de coupe (123), et
- avec l’au moins un canal de lubrifiant ca-
loporteur supérieur (194) qui débouche
dans une ouverture de sortie supérieure
(16) qui est présente sur une face frontale
(122’) du corps de support (1’) et qui est
orientée de sorte qu’un jet de lubrifiant ca-
loporteur (K) qui sort du canal de lubrifiant
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caloporteur (194) peut être dirigé par le haut
sur un arête de coupe d’un outil de coupe
qui est reçu dans le siège d’outil de coupe
(123), et avec
- l’au moins un canal de lubrifiant calopor-
teur inférieur (195) qui débouche dans une
ouverture de sortie inférieure (17) qui est
présente sur une face frontale (122’) du
corps de support (1’) et qui est orientée de
sorte qu’un jet de lubrifiant caloporteur (K)
qui sort du canal de lubrifiant caloporteur
(195) peut être dirigé par le bas sur un arête
de coupe d’un outil de coupe qui est reçu
dans le siège d’outil de coupe (123).

7. Procédé de fabrication selon la revendication 6,
dans lequel une fusion du matériau de départ pulvé-
rulent est réalisée à l’étape c).

8. Procédé de fabrication selon la revendication 6 ou 7,
caractérisé en ce que

- le matériau de départ pulvérulent est une pou-
dre métallique et/ou
- le dispositif de fabrication assisté par ordina-
teur est un dispositif pour la fusion sélective par
laser ou le frittage sélectif par laser.
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