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Beschreibung

Technischer Bereich

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Werkzeug
zummaschinellen Ausreiben von Léchern, insbesondere
denen mitkleinen Durchmessern, auf Werkzeugmaschi-
nen mit eingebauter Kihlflissigkeitszufihrung.

Bestehender Stand der Technik

[0002] Beizahlreichen Anwendungen, die das Zurich-
ten von massgenauen Léchern umfassen, insbesondere
beim Ausreiben von weicheren oder zahharten Stahlen,
ist es sehr vorteilhaft, wenn solche Reibahlen verwendet
werden, deren Scheide aus Cermet hergestellt ist. Bei
derartigen modernen Werkzeugen lassen sich deutlich
héhere Schneidgeschwindigkeiten im Vergleich zu den
aus herkdmmlichem Sinterhartmetall hergestellten
Werkzeugen einstellen, wobei auch lAngere Standzeiten
der Schneidkanten erreichbar sind. Wenn jedoch derar-
tige Werkzeuge zum Ausreiben von Léchern mit kleinen
Durchmessern verwendet werden, treten spezifische
Probleme auf, die mit erheblichen Ansprichen auf die
technische L&sung und Ausfilhrung dieser Werkzeuge
verbunden sind. Im Allgemeinen ist diese Tatsache
hauptsachlich von der niedrigen Biege- und Torsionsfes-
tigkeitdes ausgelegten Abschnitts der Reibahlen mitklei-
nen Durchmessern sowie von den sich daraus ergeben-
den raumlichen Problemen mit der Sicherstellung einer
ausreichenden Zuflhrung des Kihlschmiermittels zu
den Schneidkanten bedingt. Dieses Problem stellt sich
umso schwerwiegender dar, dass bei der Hochleisturigs-
bearbeitung eine gréssere Warmemengen freigesetzt
werden und die Cermet-Werkstoffe demgegeniber eine
niedrige Warmeleitfahigkeit aufweisen. Die nichtausrei-
chende Intensitat der Kihlung fiihrt dann zur vorzeitigen
Abnutzung des Werkzeugs oder zur Notwendigkeit, die
Schneidgeschwindigkeiten, Vorschilbe und Reibzuga-
ben zu verringern.

[0003] /nDE 102005 024 823 A1 st fiirdas Ausreiben
der Ldcher mit kleinen Durchmessern ein drehbares
Schaftwerkzeug mit einer zentralgekihlten Cermet-
Schneide und mit mindestens einem sich in der Langs-
richtung erstreckenden Hauptkanal flir die Zufiihrung der
Kuhlflissigkeit vorgestellt, wobei mit dem Schaft des
Werkzeugs der Schneidkopf desselben verbunden ist,
der mit den die Auslaufabschnitte aufweisenden Ablei-
tungsnuten versehen ist, wobei zwischen den Auslauf-
abschnitten und dem Schaft die Hillse angeordnet ist,
die mindestens teilweise den zwischen dem Hauptkanal
und den Auslaufabschnitten ausgebildeten Zuleitungs-
kanals Uberlagert, wenn mindestens ein solcher Zulei-
tungskanal im Wesentlichen koaxial mitder Langsachse
des Schaftes sowie des Schneidkopfs angeordnetistund
zwischen dem Hauptkanal und dem Zuleitungskanal
bzw. zwischen dem Zuleitungskanal und den Auslaufab-
schnitten schlichte Ubergénge vorgesehen sind.

15

20

25

30

35

40

50

55

[0004] EP 0776727 A1 stelitein rotiererendes Schaft-
werkzeug geméll dem Oberbegriff des Anspruchs 1 mit
zentralgekihitem Schneideteil zum Aufreiben von Lé-
chern, gebildet von einem Schneidwerkzeug, das aus
einer Schneide, einem Schaft und einem Einspannzap-
fen besteht, von einem zylindrischen, radial schrumpf-
baren Spannfutter und von einem Abdeckiutter zur Ver-
meidung der Leckagen der Kiihifliissigkeit, wobei fiir die
Durchstrémung der Kihifliissigkeit die in eine ringférmi-
ge Spalte einmiindenden, leckagenfrei gestalteten Hohi-
rdume vorgesehen sind, dar. Schneidwerkzeug kann von
dem Spannfutter getrennt sein.

[0005] Zu den wichtigsten Nachteilen der vorgenann-
ten Lésung gehort vor allem de hohe Arbeitaufwand bei
der Herstellung eines unlésbar zusammengebauten
Werkzeugs, der nach der Abnutzung der funktionellen
Schneide nicht wiederverwendbar ist. Die sehr hohe Her-
stellungsgenauigkeit dieser Bauart widerspiegelt sich
nachteilig in dem Preis des Werkzeugs beziehungsweise
in den hohen Kosten beim Ausreiben.

[0006] Der erfindungsgemassen Erfindung liegt die
Aufgabe zugrunde, ein einfach zusammenstellbaren
Ausreibwerkzeug vorzustellen, der den mihelosen
Wechsel des eigentlichen Schneidwerkzeugs in einer
einfach zerlegbaren Werkzeugaufnahme realisierbar
macht, welche das sehr genaue mittige Einspannen in
den Spindeln der Werkzeugmaschinen mittels eines hy-
draulisch betétigten Spannzeugs ermdglicht, durch wel-
che die Kihlflussigkeit leckagenfrei zugefiihrt wird und
welche nach dem Werkzeugwechsel wiederverwendbar
ist.

Gegenatand der Erfindung

[0007] Die oben angefiihrten Nachteile werden durch
ein Werkzeug mit den Merkmalen des Anspruchs 1 be-
seitigt. Ein Werkzueg mit den Merkmalen des Oberbe-
griffs des Anspruchs 1 ist dadurch gekennzeichnet, dass
die im zylindrischen, radial schrumpfbaren Spannfutter
vorgesehenen Hohlrdume als mindestens drei durchlau-
fende geschlossene, Nuten ausgebildet sind und die
Ladnge derselben grésser ist als die Ldnge der sich zwi-
schen dem Einspapnabschnitt des Scheidwerkzeugs
und dem die Hohlrdume enthaltenden zylindrischen, ra-
dial schrumpfbaren Spanniutter erstreckenden Kontakt-
flache.

[0008] Das Ausreibwerkzeug setzt sich aus mehreren
frei zerlegbaren Einzelteilen zusammen, die einfach aus-
wechselbar sind, wobei die sehr genaue mittige Einspan-
nung der Schneide des Werkzeugs gegeniber der Dreh-
achse der Spindel der Werkzeugmaschine erreichbar ist
und zugleich die leckagenfreie Zufiihrung der unter
Druck stehenden Kihlflissigkeit durch die einfach aus-
gebildeten Hohlraume des Werkzeugs bis in die Schneid-
nuten desselben gewahrleistet ist.

[0009] In einer vorteilhaften Ausflihrungsform ist das
Schneidwerkzeug mit der Schneide, dem Schaft und
dem Einspannzapfen als ein Monoblock-Werkzeug aus
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Cermet ausgebildet.

[0010] Ineiner anderen vorteilhaften Ausfihrungsform
ist das Schneidwerkzeug mit der Schneide, dem Schaft
und dem Einspannzapfen als ein Monoblock-Werkzeug
aus gesintertem Hartmetall ausgebildet.

[0011] In einer weiteren vorteilhaften AusfUhrungs-
form ist das Schneidwerkzeug mit der Schneide, dem
Schaft und dem Einspannzapfen als ein Monoblock-
Werkzeug aus zwei unterschiedlichen Werkstoffen aus-
gebildet.

[0012] In einer weiteren vorteilhaften Ausfihrungs-
form ist die Schneide des Schneidwerkzeugs mit einem
abreibfesten Uberzug versehen.

[0013] Ineiner anderen vorteilhaften Ausfihrungsform
istdas zylindrische, radial schrumpfbare Spannfutter aus
Edelstahl hergestellt.

Ubersicht der Abbildungen in den Zeichnungen

[0014] Die Erfindung wird nachfolgend anhand der
Zeichnungen naher erlautert, die die folgenden Abbildun-
gen enthalten. Fig. 1 zeigt das Ausreibwerkzeug nach
der Erfindung im Langsschnitt, Fig. 2 zeigt den entlang
der Linie I-I geflihrten Querschnitt des in Fig. 1 darge-
stellten radial schrumpfbaren Spannfutters, Fig. 3 zeigt
das Ausreibwerkzeug nach Fig. 1 in dem mittels eines
hydraulisch betatigten Spannzeugs erreichten einge-
spannten Zustand, Fig. 4 zeigt das eigentliche Schneid-
werkzeug und Fig. 5 zeigt das radial schrumpfbare
Spannfutter nach Fig. 1 im Detailansicht.

Beispielhafte Ausfiihrung der Erfindung

[0015] Die Fig. 1 zeigt das Ausreibwerkzeug 20 im zu-
sammengestellten Zustand vor der Einspannung in das
hydraulisch betétigte Spannzeug 8, wobei das Ausreib-
werkzeug 20 frei zusammenstellbar sowie frei wieder
zerlegbar ist. Der grundlegende Teil des Ausreibwerk-
zeugs 20 ist das eigentliche Schneidwerkzeug 30, das
aus der Schneide 1, dem Schaft 2 und dem Einspann-
zapfen 3 besteht und in der Fig. 4 dargestellt ist. Um den
Schaft 2 herum ist das Abdeckfutter 4 angeordnet, das
mit seinem oberen Ende spielfrei an das untere Bereich
des radial schrumpfbaren Futters 5 angeschlossen und
mit seinem unteren Ende von oben her an der Schneide
1 angebracht ist. Das Abdeckfutter 4 verhindert die Le-
ckagender Kihliflissigkeit und zugleich fuhrt diese direkt
den Schneidnuten der Schneide 1 des Schneidwerk-
zeugs 30 zu. Im unteren Bereich des zylindrischen, radial
schrumpfbaren Futters 5 ist eine Rundnut vorgesehen,
in der die Dichtung 7 zum Abdichten des Raums zwi-
schen der inneren Flache des Hohlraums des hydrauli-
schen Spannzeugs 8 und der ausseren Flache des
schrumpfbaren Futters 5 gelagert ist. Dies ist klar in der
Fig. 3 ersichtlich, wo das Werkzeug bereits im dem hy-
draulischen Spannzeug 8 eingespannt ist. Vor dem hy-
draulischen Spannzeug liegtein nicht dargestellter Hohl-
raum der Spindel der Werkzeugmaschine, in dem sich
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das entsprechende Spannvorrichtung befindet.

[0016] Wie bereits oben erwahnt, ist das Futter 5 als
radial schrumpfbar ausgefiihrt. Aus dem in der Fig. 5
gezeigten Detailansicht ist ersichtlich, dass in dem Futter
5mindestens dreidurchlaufende Nuten ausgebildet sind,
deren Lange grosser ist als die Lange der sich zwischen
dem Einspannzapfen 3 des Schneidwerkzeugs 30 und
dem radial schrumpfbaren Futter 5 erstreckende Kon-
taktflache 6, wobei diese Nuten nach dem Einspannen
des Werkzeugs im hydraulischen Spannzeug 8 die
langsverlaufenden Hohlrdume 10 bilden. Diese Hohlrdu-
me 10 dann einerseits die radiale Schrumpfbarkeit er-
mdglichen und andererseits als Verbindungskanéle die-
nen, die flr die Zufihrung der Flussigkeitaus dem oberen
Hohlraum 9, der mit der Fllssigkeit von der in dem hy-
draulischen Spannzeug 8 angeordneten Zuleitung ein-
gespeist wird, dem mittleren Hohlraum 11 dienen. Aus
dem letztgenannten Hohlraum strdmt dann die FlUssig-
keit durch den im Abdeckfutter 4 ausgebildeten unteren
Hohlraum 12 direkt in die Schneidnuten der Schneide 1
des Schneidwerkzeugs 30.

[0017] Aus derin der Fig. 2 als Querschnitt I-] gezeig-
ten Detailansicht ist ersichtlich, dass in der beschriebe-
nen beispielhaften Ausfilhrungsform vier Hohlrdume 10
vorgesehen sind und dass diese kreuzweise angeordnet
sind. Einem Fachmann liegt jedoch nahe, dass auch eine
andere AnzahlvonHohlraumen sowie eine entsprechen-
de Anordnung derselben realisierbar ware.

[0018] Das aus mehreren Einzelteilen frei zusammen-
gestellte Ausreibwerkzeug 20, das mit der zylinderférmi-
gen Spannflache versehen ist, ist fir das sehr genaue
mittige Einspannen in den Spindeln der Werkzeugma-
schinen mittels des hydraulisch betétigten Spannzeugs
8 bestimmt, wobei die Kihlflissigkeit leckagenfrei von
den innen ausgebildeten Hohlrdumen 9, 10, 11, 12 ge-
fihrt wird, um durch die ringférmige Spalte 13 in die
Schneidnutender Schneide 1 des Schneidwerkzeugs 30
einzumiinden.

[0019] Aus der vorgenannten Erfindung ergibt sich,
dass das Ausreibwerkzeug 20 vorteilhaft und kosten-
glinstig renovierbar ist, und zwar durch den blossen
Wechseldes eigentlichen Schneidwerkzeugs 30. Dasra-
dial schrumpfbare Futter 5 sowie das Abdeckfutter 4 zur
Vermeidung der unerwlinschten Leckagen der Kuhlflis-
sigkeit bleiben dabei vielfach wiederverwendbar.
[0020] Ein weiterer Vorteil besteht darin, dass das ei-
gentliche Schneidwerkzeug 30 sich sehr effizient nach-
schleifen und beschichten Iasst.

Patentanspriiche

1. Werkzeug mit zentralgekihltem Schneideteil zum
Aufreibenvon L&chern, gebildet von einem Schneid-
werkzeug (30), das aus einer Schneide (1), einem
Schaft (2) und einem Einspannzapfen (3) besteht,
von einem zylindrischen, radial schrumpfbaren
Spannfutter (5) und von einem Abdeckfutter (4) zur
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Vermeidung der Leckagen der Kiihlflissigkeit, wo-
bei das Schneidwerkzeug (30), das Spannfutter (5)
und der Abdeckfutter (4) frei zusammenstellbare so-
wie frei wieder zerlegbare und somit auswechselba-
re Einzelteile sind, wobei flr die Durchstromung der
Kuhlflissigkeit mehrere in eine ringférmige Spalte
(13) einmlndenden, leckagenfrei gestalteten Hohl-
raume (9, 10, 11, 12) vorgesehen sind, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die im zylindrischen, radial
schrumpfbaren Spannfutter (5) vorgesehenen Hohl-
raume (10) als mindestens drei durchlaufende ge-
schlossene Nuten ausgebildet sind und die Lange
derselben grésser ist als die Lange der sich zwi-
schen dem Einspannabschnitt (3) des Scheidwerk-
zeugs (30) und dem die Hohlraume (10) enthalten-
den zylindrischen, radial schrumpfbaren Spannfut-
ter (5) erstreckenden Kontaktflache (6).

Werkzeug mit zentralgekihltem Schneideteil zum
Aufreiben von Ldchern nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass das Schneidwerkzeug (30)
mit der Schneide (1), dem Schaft (2) und dem Ein-
spannzapfen (3) als ein Monoblock-Werkzeug aus
Cermet ausgebildet ist.

Werkzeug mit zentralgekihltem Schneideteil zum
Aufreiben von Ldchern nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass das Schneidwerkzeug (30)
mit der Schneide (1), dem Schaft (2) und dem Ein-
spannzapfen (3) als ein Monoblock-Werkzeug aus
gesintertem Hartmetall ausgebildet ist.

Werkzeug mit zentralgekihltem Schneideteil zum
Aufreiben von Ldchern nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass das Schneidwerkzeug (30)
mit der Schneide (1), dem Schaft (2) und dem Ein-
spannzapfen (3) als ein Monoblock-Werkzeug aus
zwei unterschiedlichen Werkstoffen ausgebildet ist.

Werkzeug mit zentralgekihltem Schneideteil zum
Aufreiben von Ldchern nach einem der Anspriiche
1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Schnei-
de (1) des Schneidwerkzeugs (30) mit einem abreib-
festen Uberzug versehen ist.

Werkzeug mit zentralgekihltem Schneideteil zum
Aufreiben von Léchern nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass das zylindrische, radial
schrumpfbare Spannfutter (5) aus Edelstahl herge-
stellt ist.

Claims

Tool with centrally cooled cutting section for reaming
holes consisiting of a cutting tool (30) which s formed
by a cutting part (1), of a shank (2) and of a fastening
shank (3) is further provided with aradially shrinkable
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cylindrical sleeve (5) and with a cover sleeve (4) for
preventing leakage of the coolant, wherein the cut-
ting tool (30) and cover sleeve (4) are freely foldable
and backward freely detachable and hence replace-
able parts, whereby for the passing of coolant leak-
tight formed cavities (9, 10, 11, 12) flowing into the
round slot (13) are made, characterized in, that in
the radially shrinkable cylindrical sleeve (5) carried
out cavities (10) are created as at least three pass-
through closed grooves and their length is greater
than the length of the contact portion (6) extending
between the fastening shank (3) of the cutting tool
(30) and the cavity (10) comprising the radially
shrinkable cylindrical sleeve (5).

2. Toolaccording to the claim 1, characterized in, that
the cutting tool (30) with the cutting part (1), the shank
(2) and the fastening shank (3) is created as a mono-
block of cermet.

3. Toolaccording to the claim 1, characterized in, that
the cutting tool (30) with the cutting part(1), the shank
(2) and the fastening shank (3) is created as a mono-
block of sintered carbide.

4. Toolaccording to the claim 1, characterized in that
the cutting tool (30) with the cutting part (1), the shank
(2) and the fastening shank (3) is created from two
different materials as a monoblock.

5. Toolaccording to the claim 1 to 4, characterized in,
that the cutting part (1) of the cutting tool (30) is
provided with an abrasion resistant coating.

6. Toolaccording tothe claim 1, characterized in, that
the radially shrinkable cylindrical sleeve (5) is creat-
ed of a tempered steel.

Revendications

1. Outil doté d’une partie tranchante a refroidissement
centralisté pour l'alésage de trous (30) avec partie
a couper au arrossage centrale en fluide de refroi-
dissement, comportant un corps d'outil a couper
(30), celui-ci est fait par une partie coupante (ele-
ment de coupe) (1), corps d’outil (2),et pédoncule de
fixation (3), il y a encore une capsule radialement
retrécissable cylindrique (5) et étui a couvrir (4) pour
empecher les fuites de liquide de refroidissement.
Outila couper (30) et étui (4) sont librement a monter
et démonter et alors , en méme
temps ,changeables, liquide a refroidissement est
conduit vers des cavités sans fuites (9,10,11,12) jus-
gu’a une crevasse circulaire (13), caractérisé en ce
gue les cavitées (10),constitués dans une capsule
radialement retrécissable cylindrique (5) sont fait en
forme d’au minimum trois rainures de passage fer-
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mées. Leurs longeur est supérieure de celui d’'une
partie de contact (6),qui se trouve entre partie de
fixation (3) d’outil a couper (30) et une capsule ra-
dialement retrécissable cylindrique (5) aux cavitées
(10). 5

Outil selon larevendication 1, caractérisé en ce que
I'outil a couper (30), une partie coupante (1), corps
d'outil (2) et pédoncule de fixation (3) sont en forme
de monaobloc de cermet. 10

Outil selon larevendication 1, caractérisé en ce que
I'outil a couper (30), une partie coupante (1), corps
d'outil (2) et pédoncule de fixation (3) sont en forme
de monobloc de carbure (céramique coupante) 15

Outil selon larevendication 1, caractérisé en ce que
I'outil a couper (30), une partie coupante (1), corps
d'oultil (2) et pédoncule de fixation (3) sont des deux
matiéres différentes en forme de monobloc. 20

Outil selon la revendication 1- 4, caractérisé en ce

que la partie coupante (1) d’outil a couper (30) est

couvert par une couche anti-abrasif.
25

Outil selon larevendication 1, caractérisé en ce que
une capsule radialement retrécissable cylindrique
(5) est produit d’acier trempé ou ennobli.
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