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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfah-
ren zum Kihlen und Schmieren eines Maschinenwerk-
zeugs (1) fur eine spanabhebende Bearbeitung eines
Werkstuicks (4) und zum Kihlen und Schmieren des Werk-
stlicks (4), wobei das Werkzeug (1) mit mindestens einer
Schneidplatte (2) mit wenigstens einer bei der Bearbeitung
in das Werksttick (4) eingreifenden Schneide (20) bestlickt
ist und wobei am oder im Werkzeug (1) mindestens ein
Kuihl- und Schmiermediumkanal vorgesehen ist, durch den
mindestens ein Kuhl- und Schmiermediumstrahl unter
Druck zur Schneidplatte (2) gefuihrt wird.

Das neue Verfahren ist dadurch gekennzeichnet, dass der
mindestens eine Kihl- und Schmiermediumstrahl (31', 32')
gezielt in eine sich am spanend bearbeiteten Werkstiick (4)
bei dessen Bearbeitung ausbildende Rissvoreilung (42)
zwischen einem vom Werkstiick (4) abgehobenen Span
(41) und einer unter dem Span (41) liegenden Werkstiicko-
berflache (43) hinein ausgebracht wird.

AufRerdem betrifft die Erfindung ein Maschinenwerkzeug
(1) zur Durchfiihrung des Verfahrens.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfah-
ren zum Kihlen und Schmieren eines Maschinen-
werkzeugs flr eine spanabhebende Bearbeitung ei-
nes Werksticks und zum Kuhlen und Schmieren des
bearbeiteten Werkstiicks, wobei das Werkzeug mit
mindestens einer Schneidplatte mit wenigstens einer
bei der Bearbeitung in das Werkstlck eingreifenden
Schneide bestuckt ist und wobei am oder im Werk-
zeug mindestens ein Kihl- und Schmiermediumka-
nal vorgesehen ist, durch den mindestens ein Kiihl-
und Schmiermediumstrahl unter Druck zur Schneid-
platte geflihrt wird. Weiterhin betrifft die Erfindung ein
Maschinenwerkzeug zur Durchfiihrung des Verfah-
rens.

[0002] Ein erstes Maschinenwerkzeug flr den ein-
gangs genannten Zweck ist aus DE 40 19 506 A1 be-
kannt. Das Maschinenwerkzeug ist hier auf einem zy-
lindrischen Dorn auswechselbar gehaltert. Der Dorn
ist mit mindestens einem sich von innen nach aulen
erstreckenden Kuhlflissigkeitskanal versehen, der in
einer ringférmigen Verteilernut miindet, an die Kihl-
mittelbohrungen des Werkzeugs anschlieRen, die zu
Spannuten des Werkzeugs fiihren. Ein in dieser
Schrift als Ausflihrungsbeispiel gezeigtes Werkzeug
ist ein Fraser mit mehreren Wendeschneidplatten.
Die Kunhlflissigkeitskanale fiihren dabei in die jeweils
zu einer Schneidplatte gehérende Spannut. Alterna-
tiv koénnen die Kihliflissigkeitskanale auf die
Schneidplatten ausgerichtet verlaufen. Weiter be-
steht bei diesem bekannten Werkzeug die Mdglich-
keit, daf® die Kuhlflissigkeitskanale Verzweigungen
im Mindungsbereich aufweisen oder dalR eine gro-
Rere Anzahl von Kihlflissigkeitskanalen vorgesehen
ist, welche Kihlflissigkeit allen Schneidplatten zulei-
ten.

[0003] Als nachteilig ist bei diesem bekannten Ma-
schinenwerkzeug anzusehen, daf} mit der daran vor-
handenen Ausgestaltung der Kihlflissigkeitskanale
eine wirksame Kuhlung der Schneidplatte nicht ge-
wahrleistet ist. Insbesondere liegt dies daran, dall im
Einsatz des Werkzeugs die von einem Werkstlick ab-
gehobenen Spane die zugefiihrte Kihlflissigkeit
vom Bereich der am starksten mechanisch und ther-
misch beanspruchten Schneide der Schneidplatte
fernhalten. Damit wird die Kihlung gerade dort, wo
sie am meisten bendtigt wird, nicht intensiv wirksam.
Bei dem bekannten Werkzeug mul} die entstehende
Warme zunachst Uber einen gewissen Weg durch
Warmeleitung innerhalb der Schneidplatte abgefiihrt
werden, bevor die Warme dann in die Kihlflissigkeit
Ubertreten und von dieser abgefiihrt werden kann.

[0004] Ein weiteres einschlagiges Maschinenwerk-
zeug ist aus DE 30 04 166 C2 bekannt. Dieses be-
kannte Werkzeug umfal}t einen Werkzeughalter mit
einem Sitz zur Aufnahme eines Schneideinsatzes

2009.01.15

und mit einer Klemmvorrichtung zum Befestigen des
Schneideinsatzes im Sitz. Auflerdem hat dieses
Schneidwerkzeug einen auf dem Schneideinsatz auf-
liegenden getrennten Spanregler bzw. Spanbrecher,
wobei Schneideinsatz und Schneidregler bzw. Span-
brecher mit gegeneinander offenen, mit einer Boh-
rung im Werkzeughalter verbundenen Kanélen zur
Durchfihrung einer Kuhlflissigkeit versehen sind.
Weiter sind dabei die seitlich offenen Kuhlflissig-
keitskanale nicht nur zwischen Schneideinsatz und
Spanregler bzw. Spanbrecher, sondern zuséatzlich
auch zwischen Schneideinsatz und einer diesen auf-
nehmenden Unterlagscheibe vorgesehen. Die zu
beiden Seiten des Schneideinsatzes vorgesehenen
Kahlflissigkeitskandle sind durch eine im
Schneideinsatz selbst vorgesehene Bohrung mitein-
ander verbunden. Bei diesem Werkzeug wird in Ver-
besserung gegenuber dem zuvor beschriebenen
Stand der Technik eine verbesserte Kihlung des
Schneideinsatzes oder der Schneidplatte erreicht, da
diese von zwei einander gegenlberliegenden Seiten
her gekuhlt werden kann.

[0005] Als nachteilig wird bei diesem bekannten Ma-
schinenwerkzeug angesehen, dafl auch hier die
Kuahlflissigkeit durch den abgehobenen Span von
der arbeitenden Schneide der Schneidplatte fernge-
halten wird, so dal® die Kuhlflissigkeit nicht in den
Bereich der Schneidplatte gelangt, die am starksten
mechanisch und thermisch beansprucht wird. Des-
halb tritt auch bei diesem Werkzeug an der Schneide
noch ein relativ grolRer Verschleily auf und die Ar-
beitsgeschwindigkeit des Werkzeuges bleibt relativ
begrenzt. Die Begrenzung der Arbeitsgeschwindig-
keit beruht insbesondere darauf, dal} sich bei zu gro-
Rer Geschwindigkeit an der Schneidplatte aus der
Kuhlflussigkeit Dampf bildet, der thermisch isolierend
wirkt und eine Warmeabfuhr verhindert, wodurch die
Schneide der Schneidplatte schnell zerstort wirde.
Die Arbeitsgeschwindigkeit muf? also immer so nied-
rig bleiben, daf} sich keine Dampfblasen in der Kuhl-
flissigkeit bilden.

[0006] Fur die vorliegende Erfindung stellt sich des-
halb die Aufgabe, ein Verfahren der eingangs ge-
nannten Art und ein Maschinenwerkzeug zur Durch-
fuhrung des Verfahrens anzugeben, mit denen die
Nachteile des Standes der Technik vermieden wer-
den und mit denen insbesondere eine Verminderung
der mechanischen und thermischen Belastung der
Schneidplatte und damit eine langere Standzeit
und/oder eine hdhere Arbeitsgeschwindigkeit des
Werkzeuges erreicht werden, wobei gleichzeitig eine
gute Abfuhr der mittels des Werkzeugs von einem
Werkstuck abgehobenen Spane gewahrleistet sein
soll.

[0007] Die Lésung des das Verfahren betreffenden
Teils der Aufgabe gelingt erfindungsgeman mit einem
Verfahren der eingangs genannten Art, das dadurch
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gekennzeichnet ist, dass der mindestens eine Kuhl-
und Schmiermediumstrahl gezielt in eine sich am
spanend bearbeiteten Werkstlick bei dessen Bear-
beitung ausbildende Rissvoreilung zwischen einem
vom Werkstlick abgehobenen Span und einer unter
dem Span liegenden Werkstlickoberflache hinein
ausgebracht wird.

[0008] Erfindungswesentlich ist bei dem vorliegen-
den Verfahren, dal® gezielt der mindestens eine oder
auch ein zusatzlicher Flissigkeitsstrahl in eine sich
am spanend bearbeiteten Werkstlick immer zwangs-
laufig ausbildende Rifvoreilung hineingebracht wird.
An dieser Stelle liegt die grofite thermische Belas-
tung von Werkzeug und Werkstlck vor, wobei durch
das erfindungsgemalfie Verfahren sowohl das Werk-
zeug im Bereich seiner eingreifenden Schneide als
auch das Werkstlck im Bereich des abgehobenen
Spans und der benachbarten Werkstlickoberflache
wirksam gekihlt werden. Durch die Erfindung wird
gewabhrleistet, dass die Kuhlflissigkeit auch in enge
Spaltraume, wie sie fiir die Rifvoreilung typisch sind,
hineingelangt und dass auch innerhalb dieser engen
Spaltraume eine Strémung erhalten bleibt, die in der
Lage ist, groRe Warmemengen abzufiihren.

[0009] Der zweite wesentliche Vorteil des erfin-
dungsgemalen Verfahrens besteht darin, da durch
die besondere und gezielte Zufiihrung von Kihlflis-
sigkeit in die RilBvoreilung die Schneide des Werk-
zeugs wirksam geschmiert wird. Zwischen der
Schneide und dem abgehobenen Span bildet sich ein
Kahlflussigkeitsfilm aus, der schmierend und damit
reibungsvermindernd wirkt. Dies reduziert den me-
chanischen Verschleill der Schneidplatte auf ein bis-
her nicht fir moéglich gehaltenes geringes Mal3. Da-
durch und durch die verminderte thermische Belas-
tung erhalt das Werkzeug bei vorgegebener Arbeits-
geschwindigkeit eine wesentlich hdhere Standzeit.
Alternativ kann mit dem Werkzeug bei vorgegebener
Standzeit eine wesentlich héhere Arbeitsgeschwin-
digkeit und -leistung bei der spanenden Bearbeitung
erzielt werden. An die Kihlflissigkeit, die im erfin-
dungsgemalen Verfahren eingesetzt wird, missen
keine besonderen Anforderungen gestellt werden.
Ubliche und marktgangige Bohremulsionen sind hier-
flr gut geeignet.

[0010] Vorteilhafte Ausgestaltungen und Weiterbil-
dungen des Verfahrens gemaR der Erfindung sind in
den Anspriichen 2 bis 15 angegeben.

[0011] Zur Lésung des das Maschinenwerkzeug zur
Durchfihrung des Verfahrens betreffenden Teils der
Aufgabe wird ein Maschinenwerkzeug der im Ober-
begriff des Anspruchs 16 genannten Art vorgeschla-
gen, das dadurch gekennzeichnet ist, dass der min-
destens eine Kihl- und Schmiermediumkanal so an-
geordnet und ausgerichtet ist, dass aus diesem der
mindestens eine Kiihl- und Schmiermediumstrahl ge-
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zielt in eine sich am spanend bearbeiteten Werkstlck
bei dessen Bearbeitung ausbildende Rissvoreilung
zwischen einem vom Werkstlick abgehobenen Span
und einer unter dem Span liegenden Werkstiickober-
flache hinein ausbringbar ist.

[0012] Mit einem Maschinenwerkzeug mit den vor-
stehend angegebenen Merkmalen kann das oben
beschriebene Verfahren wirksam und zuverlassig
durchgefihrt werden, wobei sich der im Hinblick auf
das Maschinenwerkzeug zu treibende technische
Aufwand in vertretbaren Grenzen halt.

[0013] Vorteilhafte Ausgestaltungen und Weiterbil-
dungen des Maschinenwerkzeuges gemafl Erfin-
dung sind in den Ansprichen 17 bis 36 angegeben.

[0014] Im folgenden werden Ausfihrungsbeispiele
eines Maschinenwerkzeugs zur Durchfiihrung des
erfindungsgemafen Verfahrens und das erfindungs-
gemale Verfahrens selbst anhand einer Zeichnung
erldutert. Die Figuren der Zeichnung zeigen:

[0015] Eig.1 ein Maschinenwerkzeug in einer ers-
ten Ausflhrung als Drehstahl in Seitenansicht,

[0016] Fig. 2 das Maschinenwerkzeug aus Fig. 1 in
Draufsicht,

[0017] Eig. 3 eine in ein rotierendes Werkstiick ein-
greifende Schneidplatte als Teil des Maschinenwerk-
zeugs, in Seitenansicht,

[0018] Fig. 4 den in Fig. 3 durch eine gestrichelte
Linie eingerahmten Ausschnitt in einer vergroRRerten
Darstellung,

[0019] Fig. 5 ein Maschinenwerkzeug in einer zwei-
ten Ausflihrung, wieder als Drehstahl, mit einer ver-
drehbaren Schneidplatte, im Langsschnitt,

[0020] Fig. 6 eine Wendeschneidplatte als Teil ei-
nes dritten Maschinenwerkzeugs, im Querschnitt,

[0021] Fig. 7 die Wendeschneidplatte aus Fig. 6 in
Draufsicht,

[0022] Fig. 8 das in Fig. 6 eingekreiste Detail der
Wendeschneidplatte in vergréferter Darstellung und

[0023] Fig.9 den Ausschnitt aus der Wende-
schneidplatte geman

[0024] Fig. 8 im Schnitt entlang der Linie IX-IX in
Fig. 8.

[0025] Inden Fig. 1 und Fig. 2 ist als erstes Ausfih-
rungsbeispiel eines Maschinenwerkzeugs 1 ein
Drehstahl dargestellt. Dieses Maschinenwerkzeug 1
besteht aus einem langlichen, im Querschnitt qua-
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dratischen Trager oder Grundkérper 10, mit dem an
dessen einem Ende eine Hartmetallschneidplatte 2
verbunden ist. Die Hartmetallschneidplatte 2 besitzt
dazu eine zentrische Durchbrechung 22, durch die
eine Befestigungsschraube gefuhrt ist, die in der
Zeichnung nicht eigens dargestellt ist.

[0026] Weiterhin besitzt die Hartmetallschneidplatte
zwei Schneiden 20, mit denen ein hier nicht darge-
stelltes, eingespanntes und rotierendes Werkstlck
spanend bearbeitbar ist.

[0027] An ihrer Oberseite weist die Schneidplatte 2
eine Spanflache 21 auf, die zur Ableitung der von
dem Werkstlick abgehobenen Spane dient. Die in
Fig. 1 nach links sowie die zum Betrachter weisen-
den Schmalseiten der Schneidplatte 2 bilden jeweils
eine Freiflache 23. Die Schneiden 20 liegen jeweils
im Eckbereich oder Ubergangsbereich von der jewei-
ligen Freiflache 23 zu der oberseitigen Spanflache
21.

[0028] Weiterhin weist das Maschinenwerkzeug 1
gemal den Figa. 1 und Eig. 2 Mittel zur Kuhlung und
Schmierung der Schneidplatte 2 und zur Entfernung
von Spanen mittels einer Kihlflissigkeit auf. Hierzu
ist an der in Eig. 1 nach unten weisenden Seite des
Tragers 10 ein Leitungsanschlu® 36 vorgesehen, an
den eine vorzugsweise biegsame Zufihrleitung, z. B.
ein Panzerschlauch, zur Zufiihrung der Kuhlflissig-
keit, Ublicherweise eine Bohremulsion, anschlieRbar
ist. Vom Leitungsanschluf? 36 geht ein Kihlflissig-
keitskanal 30 aus. Dieser Kanal 30 verzweigt sich
hier in insgesamt drei weiterfihrende Kuhlflissig-
keitskanale 31, 32, 33.

[0029] Der erste weiterfiihrende Kihlflissigkeitska-
nal 31 verlauft zur Oberseite des Tragers 10 und geht
dort in eine parallel zur Oberseite des Tragers 10 ver-
laufende kurze Rohrleitung tiber. Wie besonders die
Eig. 2 deutlich zeigt, verlauft die den letzten Abschnitt
des Kubhlflussigkeitskanals 31 bildende Rohrleitung
zunachst zur Langsseite des Tragers 10 und biegt
dort in Richtung zur Schneidplatte 2 hin ab. Unmittel-
bar vor der in den Fig. 1 und Fig. 2 rechten Kante der
Schneidplatte 2 endet der Kuhlflissigkeitskanal 31.
Durch diesen Kanal 31 ist ein erster Kuhlflissigkeits-
strahl 31" ausbringbar, der die Schneidplatte 2 ent-
lang ihrer in Fig. 1 dem Betrachter zugewandten
Schneide 20 und Spanflache 21 tberstromt.

[0030] Ein zweiter weiterfihrender Kihlflissigkeits-
kanal 32 fiihrt vom Kanal 30 ebenfalls zur Oberseite
des Tragers 10, nun aber in einen Bereich unmittel-
bar an dessen freiem, in den Fig. 1 und Fig. 2 linken
Stirnende. Von dort setzt sich der Kihlflissigkeitska-
nal 32 ebenfalls in einer kurzen Rohrleitung fort, die
in Fig. 1 senkrecht zur Zeichnungsebene verlauft
und unmittelbar vor der in Fig. 1 hinteren, in Fig. 2
oberen Kante der Schneidplatte 2 endet. Durch die-
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sen zweiten Kuhlflissigkeitskanal 32 ist ein zweiter
Kuhlflussigkeitsstrahl 32" ausbringbar, der die
Schneidplatte 2 entlang ihrer zweiten, in Fig. 1 und
Fig. 2 links liegenden Schneide 20 und des dieser
benachbarten Bereichs der Spanflache 21 (ber-
stromt.

[0031] Ein dritter weiterfUhrender Kuhlflissigkeits-
kanal 33 schlieRlich geht vom Kanal 30 zunachst
schrag nach unten in Richtung zum freien Stirnende
des Tragers 10. Kurz vor der Stirnflache ist der Kihl-
flissigkeitskanal 33 nach oben hin abgewinkelt.
Durch diesen Kuhlflissigkeitskanal 33 ist ein dritter
Kuhlflussigkeitsstrahl 33" ausbringbar, der von unten
nach oben die Freiflachen 23 der Schneidplatte 2
uberstromt.

[0032] Bei dem Maschinenwerkzeug 1 gemafR
Fig. 1 erfolgt also eine Kihlung, Schmierung und
Spillung der Schneidplatte 2 mit insgesamt drei Kiihl-
flissigkeitsstrahlen 31', 32' und 33'. Die Kuhlflissig-
keitsstrahlen 31" bis 33" haben dabei jeder eine eige-
ne Strahlrichtung. Hierdurch wird eine besonders in-
tensive und wirksame Kuhlung der Schneidplatte 2
erreicht. Gleichzeitig erfolgt eine wirksame Abspu-
lung von Spanen aus dem Schneidbereich des Werk-
zeugs 1. Weiterhin ist bei dem Maschinenwerkzeug 1
wesentlich, dall unabhangig von der Schnittrichtung,
d. h. in Axial- oder Radialrichtung des Werkstiicks
oder schrag dazu, stets auch zumindest ein Anteil ei-
nes Flissigkeitsstrahls von den Strahlen 31" bis 33" in
eine sich im Werkstiick bei der spanenden Bearbei-
tung zwangslaufig ergebende RiRvoreilung hineinge-
leitet wird und so fur die Schmierung zwischen der
Schneide 20 und dem vom Werkstlick abgehobenen
Span 41.

[0033] Weiterhin ist bei dem Maschinenwerkzeug 1
gemal den FEig.1 und Eig. 2 wesentlich, dal3 die
Kuhlflissigkeit unter einem hohen Druck von 120 bar
und mehr und dementsprechend mit einer sehr ho-
hen Austrittsgeschwindigkeit von 80 m/s und mehr
ausgebracht wird. Hierdurch ist die Kuhlflissigkeit in
der Lage, entgegen der Bewegungsrichtung von ab-
gehobenen Spanen sehr weite FlieBwege zuriickzu-
legen und so die besonders stark beanspruchten und
belasteten Bereiche der Schneidplatte 2 und ihrer
Schneiden 20 zu erreichen.

[0034] Fig. 3 zeigt das Maschinenwerkzeug 1 wah-
rend seines Einsatzes bei einem spanenden Bear-
beiten eines Werkstuicks 4. Dabei ist in Fig. 3 rechts
nur ein Teil der Schneidelatte 2 des Maschinenwerk-
zeuges 1 sichtbar. Die Oberseite der Schneidplatte 2
bildet die Spanflache 21. Ganz links oben an der
Schneidplatte 2 befindet sich deren Schneide 20, die
in das Werkstlick 4 eingreift und von diesem einen
Span 41 abhebt. Das Werkstlick 4 ist ein rotierendes
Werkstuick, dessen Drehrichtung durch den Drehpfeil
40 angedeutet ist. Der Vorschub erfolgt hier in Axial-
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richtung des Werkstlicks 4.

[0035] Im Werkstlick 4 bildet sich bei der spanabhe-
benden Bearbeitung unmittelbar oberhalb der
Schneide 20 der Schneidplatte 2 zwangslaufig eine
RiRvoreilung 42 aus, die einen schmalen, im wesent-
lichen keilférmigen Spaltraum darstellt. Unterhalb der
Schneide 20 liegt die Freiflache 23 der Schneidplatte
2,

[0036] Wie im Zusammenhang mit den Fig. 1 und
Fig. 2 bereits erlautert, besitzt das Maschinenwerk-
zeug 1 mit der Schneidplatte 2 eine Kihlung mit hier
insgesamt drei Kuhlflissigkeitsstrahlen. In Fig. 3 ver-
lauft der erste Kuhlflissigkeitsstrahl 31" von rechts
kommend in Richtung zur Schneide 20. Von unten
nach oben verlauft parallel zur Freiflache 23 der dritte
Kuhlflussigkeitsstrahl 33'. Der zweite Kuhlflissig-
keitsstrahl (vergleiche Ziffer 32" in Fig. 2) verlauft hier
senkrecht zur Zeichnungsebene von oben nach un-
ten in die Zeichnungsebene hinein und ist deshalb in
Fig. 3 nicht darstellbar.

[0037] Die Kuhlflissigkeit wird mit sehr hohem
Druck von mindestens 120 bar und einer Austrittsge-
schwindigkeit von mindestens 80 m/s ausgebracht.
Hierdurch ist zumindest ein gewisser Anteil der Kiihl-
flissigkeit in der Lage, in die RiRvoreilung 42 inner-
halb des Werkstlicks 4 hinein zu gelangen. Dies gilt
insbesondere fir den senkrecht zur Zeichnungsebe-
ne verlaufenden zweiten Kiihlflissigkeitsstrahl 32',
der unmittelbar auf die offene Seite der RilRvoreilung
42 gerichtet ist und somit besonders wirksam in die
RiRvoreilung 42 eindringen kann. Dies hat die positi-
ve Folge, daf} sich zwischen der Unterseite des ab-
gehobenen Spans 41 und der Oberseite der Schnei-
de 20 und der Spanflache 21 ein Kuhlflussigkeitsfilm
ausbilden kann. Dieser Film sorgt fir eine besonders
geringe Reibung beim Bearbeitungsvorgang, was
den Verschleild der Schneiden 20 der Schneidplatte 2
besonders niedrig halt. Gleichzeitig sorgen die drei
Kuhlflissigkeitsstrahlen 31" bis 33" fir eine beson-
ders intensive Kuhlung der Schneidplatte 2 und ins-
besondere ihrer im Eingriff befindlichen Schneide 20,
so daf auch die thermische Belastung der Schneid-
platte 2 gering gehalten wird.

[0038] Fig. 4 zeigt in vergrofRerter Darstellung den
durch die gestrichelte Linie IV in Fig. 3 eingerahmten
Bereich. Hier macht die Fig. 4 besonders die Form
der RiBvoreilung 42 deutlich, die sich im Werkstiick 4
bei dessen spanabhebender Bearbeitung durch die
Schneidplatte 2 zwangslaufig ergibt. Insbesondere
durch den senkrecht zur Zeichnungsebene verlau-
fenden zweiten Kuhlflussigkeitsstrahl 32" wird gezielt
und intensiv Kuhlflissigkeit in die RiRvoreilung 42
eingeleitet. Hierdurch wird das gesamte Volumen der
RiRvoreilung 42 mit in Bewegung befindlicher Kuhl-
flissigkeit gefullt, wie in Eig. 4 durch die Kreuzschraf-
fur in der Rifvoreilung 42 zeichnerisch angedeutet
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[0039] Fig. 5 der Zeichnung zeigt ein weiteres Aus-
fuhrungsbeispiel eines Maschinenwerkzeugs 1, das
auch hier wieder ein Drehstahl ist. Auch hier besteht
das Maschinenwerkzeug 1 aus einem stabférmigen,
hier nur teilweise dargestellten Trager 10, an dem
eine Hartmetallschneidplatte 2 befestigt ist. Die Hart-
metallschneidplatte 2 ist hier mittels zweier separater
Spannplatten 24, 24' und einer Schraube 12 I6sbar
und auswechselbar mit dem Trager 10 verspannt.
Die Schraube 12 ist hierzu in eine Gewindebohrung
11im Trager 10 eindrehbar und bei Bedarf I6sbar. Au-
Rerdem kann so die Schneidplatte 2 bedarfsweise
verdreht werden, um einen abgenutzten Bereich au-
Rer Eingriff und einen noch nicht abgenutzten fri-
schen Bereich in Eingriff mit einem zu bearbeitenden
Werkstuck zu bringen.

[0040] Parallel zu der Gewindebohrung 11 verlauft
im Trager 10 ein Kihlflussigkeitskanal 30 fur die Zu-
fuhrung von Kuhlflissigkeit. Das untere Ende des
Kuahlflissigkeitskanals 30 ist auch hier wieder als Lei-
tungsanschlul® 36 fir eine Zufuhrleitung fur die Kihl-
flissigkeit ausgebildet.

[0041] Der Kihlflissigkeitskanal 30 geht nach oben
hin in einen die Schraube 12 ringférmig umgebenden
Ringkanalbereich 34 ber. Von diesem Ringkanalbe-
reich 34 gehen in Radialrichtung Kanale 31, 33 nach
aufien hin ab. Der Kanal 33 verlauft dabei zwischen
der Unterseite der Schneidplatte 2 und der Oberseite
der unteren Spannplatte 24'. Der Kanal 31 verlauft
zwischen der Oberseite der Schneidplatte 2 und der
Unterseite der oberen Spannplatte 24. In ihrem radial
inneren Bereich sind die Kanale 31, 33 jeweils als Dif-
fusor 35 mit einem vergrolRerten Stréomungsquer-
schnitt ausgebildet, wodurch die Richtcharakteristik
des aus den freien Enden der Kanale 31, 33 austre-
tenden Kihlflissigkeitsstrahls verbessert wird.

[0042] Der oberen Kanal 31 fir die Kuhlflissigkeit
verlauft radial nach auflen und endet tangential zur
oberseitigen Spanflache 21 der Schneidplatte 2. Der
Kahlflissigkeitskanal 33 verlauft ebenfalls zunachst
radial nach auBen und ist dann nach oben hin umge-
bogen. Dort endet der Kinhlflissigkeitskanal 33 tan-
gential zur Freiflache 23 der Schneidplatte 2. Bei die-
sem Maschinenwerkzeug 1 gemal Fig. 5 kdnnen
also Kuhlflussigkeitsstrahlen unter zwei verschiede-
nen Richtungen durch die Kanéle 31, 33 ausgebracht
werden, wobei ein erster Kuhlflissigkeitsstrahl aus
dem Kanal 31 die Spanflache 21 und die Schneide 20
oberseitig Uberstromt. Ein zweiter Kuhlflissigkeits-
strahl kommt aus dem Kuhlflussigkeitskanal 33 und
Uberstromt mit einer Strdmungsrichtung von unten
nach oben tangential die Freiflache 23 und die
Schneide 20 der Schneidplatte 2.

[0043] Bei diesem Maschinenwerkzeug 1 sind
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samtliche Kuhlflissigkeitskanale 30, 31, 33, 34 voll-
standig in das Werkzeug 1 integriert, so daf3 dullere
Rohrleitungen nicht bendtigt werden. Zwar liegen bei
dem Maschinenwerkzeug 1 gemaf Fig. 5 nur zwei
verschiedene Strahlrichtungen der Kuhlflissigkeit
vor, jedoch wird auch hiermit eine intensive und hoch-
wirksame Kuhlung der Schneidplatte 2 und ihrer
Schneiden 20 gewahrleistet. Aufgrund des auch hier
hohen Drucks und der hohen Austrittsgeschwindig-
keit der Kihlfliissigkeit gelangt auch bei dem Maschi-
nenwerkzeug 1 gemal Fig. 5 ein ausreichend groRRer
Anteil der Kuhlflissigkeit in die sich an einem span-
abhebend bearbeiteten Werkstiick ausbildende Ril3-
voreilung, so dal® auch hier die zuvor schon erlauter-
ten Vorteile bei der Bearbeitung des Werkstlicks er-
reicht werden.

[0044] Die Fig. 6 bis Fig. 9 zeigen ein drittes Aus-
fuhrungsbeispiel, wobei hier nur eine Hartmetall-
schneidplatte 2 als Teil des im Ubrigen nicht darge-
stellten Maschinenwerkzeugs dargestellt ist.

[0045] In Fig. 6 ist die vollstandige Schneidplatte 2,
die hier als Wendeschneidplatte ausgefuhrt ist, in ei-
ner Seitenansicht dargestellt. Die Schneidplatte 2 hat
hier die an sich bekannte und utbliche Form einer fla-
chen quadratischen Platte mit einer zentralen Durch-
brechung 22, die zur Durchfiihrung einer Befesti-
gungsschraube dient. Oberseitig und unterseitig ist
die Schneidplatte 2 umlaufend mit Schneiden 20 aus-
gebildet. Die Schneiden 20 sind an der aulieren Kan-
te eines aus einem besonders geharteten Material
bestehenden Schneidenkoérpers ausgebildet. Diese
Schneidenkoérper sind oberseitig und unterseitig ein-
gespannt, wozu die Schneidplatte 2 eine obere
Spannplatte 24, eine untere Spannplatte 24' und ei-
nen dazwischen angeordneten Fullkérper 25 auf-
weist.

[0046] Zwischen der oberen Spannplatte 24 und
dem Fllkérper 25 sowie zwischen dem Fullkorper 25
und der unteren Spannplatte 24’ ist jeweils ein Kihl-
flissigkeit fuhrender Kuhlflissigkeitskanal 30 fir die
Zufuhrung von Kuhlflissigkeit zu den Schneiden 20
vorgesehen. Dieser Kihlflissigkeitskanal 30 geht ra-
dial aufden in Kihlflissigkeitskanale 31, 33 lber, die
von jeweils zwei Seiten her in Richtung zu den
Schneiden 20 der Schneidplatte 2 gerichtet sind.

[0047] Zur Zufihrung der Kihliflissigkeit in die Kiihl-
flussigkeitskanale 30 dient ein Ringbereich 34 inner-
halb der zentralen Durchbrechung 22, der durch ei-
nen um eine in die Durchbrechung 22 eingesetzte
Schraube herum frei bleibenden Bereich gebildet
wird.

[0048] Fig.7 zeigt die Hartmetallschneidplatte 2
aus Fig. 6 nun in Draufsicht. Im Zentrum der Fig. 7 ist
die Durchbrechung 22 fir die Befestigungsschraube
sichtbar. Radial nach auf3en schlief3t sich daran die
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obere Spannplatte 24 an. Diese ist wiederum radial
aufden von der Spanflache 21 umgeben. Ganz auRen
liegen die umlaufend ausgebildeten Schneiden 20.

[0049] Weiterhin zeigt die Fig. 7, dal3 der Kuhlflus-
sigkeitskanal 31, der zur Spanflache 21 und zur
Oberseite der oberen Schneiden 20 fihrt, durch eine
Vielzahl von kleinen Nuten 27 gebildet ist, die in Ra-
dialrichtung von innen nach auf3en verlaufen und die
kurz vor den Kanten der Schneiden 20 enden., um ei-
nen glatte und geradlinigen Verlauf der Schneide 20
zu gewabhrleisten.

[0050] Fig. 8 zeigt in vergroRerter Darstellung das
in Fig. 6 eingekreiste und mit der Ziffer VIl bezeich-
nete Detail. Links oben in Fig. 8 liegt eine der Schnei-
den 20 der Schneidplatte 2. Nach rechts hin schlief3t
sich an die Schneide 20 die Spanflache 21 an, die in
die Oberseite der oberen Spannplatte 24 ibergeht.

[0051] Links unterhalb der Schneide 20 liegt die
Freiflache 23, an die sich nach unten hin der Fullkor-
per 25 anschlief3t.

[0052] Zwischen der oberen Spannplatte 24 und
dem Fillkorper 25 liegt der Kuhlflissigkeitskanal 30
fur die Zufihrung von Kuhlflissigkeit. Dieser Kihl-
flissigkeitskanal 30 sowie der aus diesem hervorge-
hende, zur Oberseite der Schneidplatte 2 weiterfiih-
rende Kuhlflissigkeitskanal 31 bestehen aus zusam-
mengesinterten Hartmetallkigelchen 26. Diese Me-
tallkiigelchen 26 sind miteinander fest verbunden, bil-
den aber zwischen sich einen zusammenhangenden
Hohlraum, der fir die Kahlflissigkeit durchlassig ist.
Zugleich ist aber dieser Korper aus den gesinterten
Metallkiigelchen 26 mechanisch hoch belastbar. Wei-
terhin ist der aus den Kiigelchen 26 bestehende Sin-
terkdrper mit den Spannplatten 24, 24, mit dem Fuill-
korper 25 sowie mit allen Schneidenkdrpern mit den
Schneiden 20 durch die Sinterung fest verbunden, so
daf sich die Hartmetallschneidplatte 20 mechanisch
wie ein einstlickiger Korper verhalt.

[0053] Wie die Fig.8 weiter verdeutlicht, miindet
der erste Kuhlflissigkeitskanal 31 tangential zur
Oberseite der Spanflache 21 in Richtung zur Schnei-
de 20 hin aus und Ubersplilt diese in Form eines
Flachstrahls, der von radial innen nach radial auf3en
flieRt.

[0054] Der untere Kihlflissigkeitskanal 33 ist hier
als Spaltraum ausgebildet, der nach oben hin tangen-
tial zur Freiflache 23 ausmundet. Durch diesen Kihl-
flissigkeitskanal 33 ist ein zweiter Kihlflussigkeits-
strahl als Flachstrahl von unten her uber die Freifla-
che 23 zu den Schneiden 20 fihrbar. Durch den zu-
vor schon erwahnten und angegebenen hohen Druck
und die hohe Ausstrémgeschwindigkeit der Kuhlflus-
sigkeit wird auch hier eine wirksame Kuhlung der
Schneiden 20 und ein Fordern von Kihlflissigkeit in
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die sich am Werkstlick ergebende Rif3voreilung hin-
ein erreicht. Die Kanale fur die Zuflhrung, Verteilung
und Ausbringung der Kuhlflissigkeit sind komplett in
die Schneidplatte 2 integriert. Durch die Ausflihrung
der Kanale als gesinterte Korper ist eine hohe me-
chanische Stabilitat gewahrleistet, so dal} der ange-
gebene hohe Druck der Kiihlflissigkeit schadlos auf-
genommen werden kann und die Schneidplatte wie
Ublich Uber eine Schraubverbindung gegen einen
Trager verspannt werden kann, ohne Schaden zu
nehmen.

[0055] Fig. 9 schliellich zeigt einen Ausschnitt aus
der Schneidplatte 2 gemaR der Schnittlinie IX-1X in
Fig. 8. Ganz oben in Fig. 9 liegt die Spanflache 21
der Schneidplatte 2. Darunter sind die miteinander
sowie mit der oberen Spannplatte 24 und dem Flill-
kdrper 25 versinterten Hartmetallkiigelchen 26 er-
kennbar. Zwischen diesen Kugelchen 26 liegen flis-
sigkeitsdurchlassige und miteinander verbundene
Hohlrdume, die den ersten Kunhlflissigkeitskanal 31
bilden. Darunter sind in der Schnittdarstellung Nuten
27 erkennbar, die durch den die Schneide 20 aufwei-
sende Schneidenkdrper der Schneidplatte 2 verlau-
fen. Hierdurch wird eine Stromung der Kihlflissigkeit
in Richtung zur Schneide 20 hin geférdert, ohne dal
abgehobene Spane eine wesentliche Sperrwirkung
auf den Kuhlflissigkeitsstrom haben kénnen.

[0056] Weiter nach unten hin sind im Schnitt gemaf

Fig. 9 noch der Kuhlflissigkeitskanal 33 sowie dar-
unter der Flllkérper 25 erkennbar.
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Patentanspriiche

1. Verfahren zum Kihlen und Schmieren eines
Maschinenwerkzeugs (1) fir eine spanabhebende
Bearbeitung eines Werkstuicks (4) und zum Kuhlen
und Schmieren des bearbeiteten Werkstticks (4), wo-
bei das Werkzeug (1) mit mindestens einer Schneid-
platte (2) mit wenigstens einer bei der Bearbeitung in
das Werkstlick (4) eingreifenden Schneide (20) be-
stlckt ist und wobei am oder im Werkzeug (1) min-
destens ein Kihl- und Schmiermediumkanal vorge-
sehen ist, durch den mindestens ein Kuhl- und
Schmiermediumstrahl unter Druck zur Schneidplatte
(2) gefuhrt wird, dadurch gekennzeichnet, dass der
mindestens eine Kihl- und Schmiermediumstrahl
(31", 32") gezielt in eine sich am spanend bearbeite-
ten Werkstiick (4) bei dessen Bearbeitung ausbilden-
de Rissvoreilung (42) zwischen einem vom Werk-
stlick (4) abgehobenen Span (41) und einer unter
dem Span (41) liegenden Werkstiickoberflache (43)
hinein ausgebracht wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Kiihl- und Schmiermedium durch
das Werkzeug (1) hindurchgeleitet und als mindes-
tens ein Kihl- und Schmiermediumstrahl (31') in ei-
nem Bereich der Schneidplatte (2) ausgebracht wird,
der vom Werkstlick (4) aus gesehen hinter der ein-
greifenden Schneide (20) und vor einer Spangleitfla-
che (21), in der bei der Bearbeitung des Werkstiicks
(4) der von diesem abgehobene Span (41) auf die
Schneidplatte (2) trifft, liegt.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Kuhl- und Schmiermediumstrahl
(31") in Form mindestens eines Flach- oder Mehr-
fachstrahls ausgebracht wird.

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Kihl- und Schmiermediumstrahl
(32") als gerichteter Strahl parallel zu der eingreifen-
den Schneide (20) des Werkzeugs (2) durch eine of-
fene Seite der Rissvoreilung (42) in diese hinein aus-
gebracht wird.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der parallel zu der eingreifenden
Schneide (20) ausgebrachte Kiihl- und Schmiermedi-
umstrahl (32") zu einem an den freien Querschnitt der
offenen Seite der Rissvoreilung (42) zumindest anna-
hernd angepassten Strahl geformt wird.

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass zusatz-
lich ein weiterer Kihl- und Schmiermediumstrahl
(33") parallel zu einer dem Werkstlick (4) zugewand-
ten Freiflache (23) der Schneidplatte (2) in Richtung
zu der eingreifenden Schneide (20) des Werkzeugs
(1) hin zwischen Freiflache (23) und Werkstlick (4)
ausgebracht wird.
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7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der parallel zur Freiflache (23) der
Schneidplatte (2) ausgebrachte Kihl- und Schmier-
mediumstrahl (33') als die Breite der Freiflache (23)
Uberstreichender Flach- oder Mehrfachstrahl geformt
wird.

8. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der parallel zur Freiflache (23) der
Schneidplatte (2) ausgebrachte Kuhl- und Schmier-
mediumstrahl (33") durch mehrere in der Freiflache
(23) parallel zueinander oder divergierend sowie
senkrecht oder unter einem davon bis zu 45° abwei-
chenden Winkel zur Schneide (20) verlaufende Nu-
ten hindurchgeleitet wird.

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass zusatz-
lich ein Kuihl- und Schmiermediumstrahl (34") entge-
gen der Spanlaufrichtung (41') in einem Bereich der
Schneidplatte (2) ausgebracht wird, der vom Werk-
stlick (4) aus gesehen hinter einer Spangleitflache
(21), in der bei der Bearbeitung des Werkstiicks (4)
der von diesem abgehobene Span (41) auf die
Schneidplatte (2) trifft, liegt.

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3
und 6 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass der vor
der Spangleitflache (21) und/oder der hinter der
Spangleitflache (21) ausgebrachte Kuohl- und
Schmiermediumstrahl (31', 34') seitlich von mindes-
tens zwei erhabenen Stegen der Spangleitflache (21)
begrenzt wird.

11. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3
und 6 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass vor der
Spangleitflache (21) wund/oder der hinter der
Spangleitflaiche (21) ausgebrachte Kuhl- und
Schmiermediumstrahl (31', 34") durch mehrere in der
Spangleitflache (21) unter einem spitzen Winkel oder
parallel zueinander und zur Spanlaufrichtung (41")
verlaufende Nuten (27) hindurchgeleitet wird.

12. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass als
das/ein Kuhl- und Schmiermedium eine Flussigkeit,
insbesondere Wasser oder Ol oder eine Ol-Was-
ser-Emulsion, eingesetzt wird.

13. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass als
das/ein Kuhl- und Schmiermedium eine Mischung
aus Gas und Flissigkeit, insbesondere ein
Luft-Ol-Gemisch, oder ein Gas, insbesondere Luft
oder ein Inertgas, eingesetzt wird.

14. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass das Kihl-
und Schmiermedium mit einem Druck von mindes-
tens 100 bar zugefuhrt wird und/oder mit einer Aus-
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trittsgeschwindigkeit von mindestens 80 m/s ausge-
bracht wird.

15. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Kuihl- und Schmiermedium
mit einem Druck von bis zu 1000 bar zugefihrt wird.

16. Maschinenwerkzeug 1 zur Durchfiihrung des
Verfahrens nach einem der Anspriiche 1 bis 15, wo-
bei das Werkzeug (1) fiir eine spanabhebende Bear-
beitung eines Werkstiicks (4) vorgesehen ist, wobei
das Werkzeug (1) mit mindestens einer Schneidplat-
te (2) mit wenigstens einer Schneide (20) bestlickt ist
und wobei am oder im Werkzeug (1) mindestens ein
Kihl- und Schmiermediumkanal (31, 32) vorgesehen
ist, durch den ein Kihl- und Schmiermedium unter
Druck zur Schneidplatte (2) fihrbar ist, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der mindestens eine Kuhl- und
Schmiermediumkanal (31, 32) so angeordnet und
ausgerichtet ist, dass aus diesem der mindestens
eine Kihl- und Schmiermediumstrahl (31, 32") ge-
zielt in eine sich am spanend bearbeiteten Werkstiick
(4) bei dessen Bearbeitung ausbildende Rissvorei-
lung (42) zwischen einem vom Werkstlck (4) abge-
hobenen Span (41) und einer unter dem Span (41)
liegenden Werkstiickoberflache (43) hinein ausbring-
bar ist.

17. Maschinenwerkzeug nach Anspruch 16, da-
durch gekennzeichnet, dass ein Kiihl- und Schmier-
mediumkanal (31) fir den Kihl- und Schmiermedi-
umstrahl (31') durch das Werkzeug (1) verlauft und in
einem Bereich der Schneidplatte (2) ausmiindet, der
vom Werkstiick (4) aus gesehen hinter der eingrei-
fenden Schneide (20) und vor einer Spangleitflache
(21), in der bei der Bearbeitung des Werkstiicks (4)
der von diesem abgehobene Span (41) auf die
Schneidplatte (2) trifft, liegt.

18. Maschinenwerkzeug nach Anspruch 17, da-
durch gekennzeichnet, dass der Kihl- und Schmier-
mediumstrahl (31") in Form mindestens eines Flach-
oder Mehrfachstrahls ausbringbar ist.

19. Maschinenwerkzeug nach Anspruch 16, da-
durch gekennzeichnet, dass durch einen entspre-
chend angeordneten und ausgerichteten Kihl- und
Schmiermediumkanal (32) der Kihl- und Schmier-
mediumstrahl (32') parallel zu der eingreifenden
Schneide (20) des Werkzeugs (2) durch eine offene
Seite der Rissvoreilung (42) in diese hinein ausbring-
bar ist.

20. Maschinenwerkzeug nach Anspruch 19, da-
durch gekennzeichnet, dass der parallel zu der ein-
greifenden Schneide (20) ausbringbare Kihl- und
Schmiermediumstrahl (32') zu einem an den freien
Querschnitt der Rissvoreilung (42) zumindest anna-
hernd angepassten Strahl geformt ist.
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21. Maschinenwerkzeug nach einem der Anspri-
che 16 bis 20, dadurch gekennzeichnet, dass durch
einen entsprechend angeordneten und ausgerichte-
ten weiteren Kihl- und Schmiermediumkanal (33) zu-
satzlich ein weiterer Kiihl- und Schmiermediumstrahl
(33') parallel zu einer dem Werkstiick (4) zugewand-
ten Freiflache (23) der Schneidplatte (2) in Richtung
zu der eingreifenden Schneide (20) des Werkzeugs
(1) hin zwischen Freiflache (23) und Werkstiick (4)
ausbringbar ist.

22. Maschinenwerkzeug nach Anspruch 21, da-
durch gekennzeichnet, dass der parallel zur Freifla-
che (23) der Schneidplatte (2) ausbringbare Kihl-
und Schmiermediumstrahl (33") als die Breite der
Freiflache (23) Uberstreichender Flach- oder Mehr-
fachstrahl geformt ist.

23. Maschinenwerkzeug nach Anspruch 21, da-
durch gekennzeichnet, dass in der Freiflache (23)
mehrere parallel zueinander oder divergierend sowie
senkrecht oder unter einem davon bis zu 45° abwei-
chenden Winkel zur Schneide (20) verlaufende Nu-
ten vorgesehen sind und dass der auf die Freiflache
(23) ausbringbare Kuhl- und Schmiermediumstrahl
(33") durch die Nuten hindurchleitbar ist.

24. Maschinenwerkzeug nach einem der Anspri-
che 16 bis 23, dadurch gekennzeichnet, dass durch
einen entsprechend angeordneten und ausgerichte-
ten weiteren Kiihl- und Schmiermediumkanal (34) zu-
satzlich ein weiterer Kihl- und Schmiermediumstrahl
(34") entgegen der Spanlaufrichtung (41') in einem
Bereich der Schneidplatte (2) ausbringbar ist, der
vom Werkstick (4) aus gesehen hinter einer
Spangleitflache (21), in der bei der Bearbeitung des
Werkstlcks (4) der von diesem abgehobene Span
(41) auf die Schneidelatte (2) trifft, liegt.

25. Maschinenwerkzeug nach einem der Anspri-
che 16 bis 18 und 21 bis 24, dadurch gekennzeich-
net, dass auf der Spangleitflache (21) mindestens
zwei seitliche erhabene Stege vorgesehen sind und
dass durch diese Stege der vor der Spangleitflache
(21) und/oder der hinter der Spangleitflache (21) aus-
gebrachte Kihl- und Schmiermediumstrahl (31°, 34")
seitlich begrenzbar ist.

26. Maschinenwerkzeug nach einem der Anspri-
che 16 bis 18 und 21 bis 25, dadurch gekennzeich-
net, dass in der Spangleitflache (21) mehrere unter
einem spitzen Winkel oder parallel zueinander und
zur Spanlaufrichtung verlaufende Nuten (27) vorge-
sehen sind und dass der der vor der Spangleitflache
(21) und/oder der hinter der Spangleitflache (21) aus-
gebrachte Kuhl- und Schmiermediumstrahl (31°, 34")
durch die Nuten (27) hindurchleitbar ist.

27. Maschinenwerkzeug nach einem der Anspru-
che 16 bis 26, dadurch gekennzeichnet, dass am
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Ende des/jedes Kihl- und Schmiermediumkanals
(31, 32, 33, 34) eine Duse zur Strahlformung und
-ausrichtung des Kiihl- und Schmiermediumstrahls
(31', 32", 33", 34') vorgesehen ist.

28. Maschinenwerkzeug nach Anspruch 27, da-
durch gekennzeichnet, dass ein in Strdmungsrich-
tung unmittelbar vor der Duse liegender Bereich des
zugehorigen Kuhl- und Schmiermediumkanals (31
bis 34) als Diffusor (35) ausgebildet ist.

29. Maschinenwerkzeug nach einem der Anspru-
che 16 bis 28, dadurch gekennzeichnet, dass jeder
Kahl- und Schmiermediumkanal (31 bis 34) als mit
dem Werkzeug (1) verbundene Leitung und/oder als
in das Werkzeug (1) integrierter Kanal ausgebildet
ist.

30. Maschinenwerkzeug nach Anspruch 29, da-
durch gekennzeichnet, dass wenigstens einer der in
das Werkzeug (1) integrierten Kiihl- und Schmierme-
diumkanale (31 bis 34) zumindest abschnittsweise
als eingesinterter Kanal ausgefihrt ist, der durch un-
tereinander verbundene Hohlraume zwischen mitein-
ander durch einen Sinterprozeld verbundenen Hart-
metall- oder Keramikkligelchen (26) gebildet ist.

31. Maschinenwerkzeug nach einem der Anspru-
che 16 bis 30, dadurch gekennzeichnet, dass am
oder im Werkzeug (1) verstellbare Absperrmittel zur
wahlweisen Absperrung und Freigabe des/jedes
Kihl- und Schmiermediumkanals (31 bis 34) vorge-
sehen sind.

32. Maschinenwerkzeug nach Anspruch 31, da-
durch gekennzeichnet, dass die Absperrmittel ab-
hangig von einer Aufspannlage oder -stelle der
Schneidplatte (2) an einem Trager (10) des Werk-
zeugs (1) einen geodffneten Zustand oder einen ge-
schlossenen Zustand einnehmen.

33. Maschinenwerkzeug nach einem der Anspru-
che 16 bis 31, dadurch gekennzeichnet, dass am
oder im Werkzeug (1) mindestens ein sich in die
Kihl- und Schmiermediumkanale (31 bis 34) ver-
zweigender Hauptkanal (30, 30") vorgesehen ist.

34. Maschinenwerkzeug nach einem der Anspru-
che 16 bis 33, dadurch gekennzeichnet, dass das
Werkzeug (1) ein im Einsatz stillstehendes oder ein
nicht-rotierend bewegtes Werkzeug ist und dass am
Werkzeug (1) mindestens ein mit dem Hauptkanal
(30, 30") oder mit dem/jedem Kihl- und Schmierme-
dium ausbringenden Kiihl- und Schmiermediumkanal
(31 bis 34) verbundener Leitungsanschluss (36) zur
I[6sbaren Anbringung einer Kihl- und Schmiermedi-
umzuleitung vorgesehen ist.

35. Maschinenwerkzeug nach einem der Anspru-
che 16 bis 33, dadurch gekennzeichnet, dass das

2009.01.15

Werkzeug (1) ein im Einsatz rotierendes Werkzeug
ist und dass am Werkzeug (1) selbst und/oder an ei-
ner dieses haltenden Werkzeugaufnahme mindes-
tens ein mit einer Drehdichtung ausgefiihrter und mit
dem Hauptkanal (30, 30') oder mit mit dem/jedem
KUhl- und Schmiermedium ausbringenden Kuhl- und
Schmiermediumkanal (31 bis 34) verbundener Kihl-
und Schmiermediumzufuhrkanal mit einem Leitungs-
anschlufd fur eine Kiahl- und Schmiermediumzulei-
tung vorgesehen ist.

36. Maschinenwerkzeug nach einem der Anspru-
che 16 bis 35, dadurch gekennzeichnet, dass die
Schneidplatte (2) eine Hartmetallschneidplatte ist.

Es folgen 5 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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