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Wi t h  Weiter ist es bei einem Werkzeug zum Aufboh- ilber die gesamte Anlagefliche ausreichende Fli-
ren und Plansenken an sich bekannt, einen Werk- chenpressung zu erhalten, wird gem&8 einer bevor-
zeugkopf an einen Schaft Gber sine Geradverzah~- 35 zugten Ausgestaltung der Erfindung vorgeschlagen,
nung anzubinden (DE-30 26 513 C2). daB die Anlagefiiche und/oder die Stiltzfiiche eine

Die zueinander parallelen Z&hne der Geradver- um eine zu den Z3hnen der Geradverzahnung pa-

{ . zahnung verlaufen dort parallel zur Neigungsrich- rallele Achse verlaufende konkave Krimmung auf-

A tung der Stlitz- und Anlageflichen. Die Verzahnung weist. Der Kriimmungsradius R der konkaven

ist so angeordnet, daB Uber eine Lingsverstellung 40  Krimmung wird dabei nach der Beziehung
entlang der Verzahnung eine Durchmesserverdnde-

rung der Schneide erhalten wird. Zu diesem Zweck R = a D%cos™’a
greifen die Schrauben auf der einen Seite durch
parallel zur Verzahnung langgestreckte Langl&cher gewidhlt, wobei D den Schaftdurchmesser, a den
hindurch, die den Verstellbereich definieren. AuBer- 45  Neigungswinkel der Stlitzflichennormalen gegen-
dem ist eine Exzenterschraube als Verstellelement Uber der Schaftachse und a einen Parameter in der
vorgesehen. GrdBenordnung von 3 bis 12 mm™?, vorzugsweise
Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine 5 bis 8 mm™" bedeuten. Dadurch wird erreicht, daB
Trennstelle fiir ein Drehwerkzeug zu entwickeln, die die gegeneinander anliegenden Anlage- und Siiitz-
es eormdglicht, verschiedene Grundkdrper und 50 flichen im unverspannien Zustand im zentralen
Woerkzeugkdpfe miteinander zu kombinieren und Durchdringungsbereich der Klemmschraube einen
die sowohl in statischer ais auch dynamischer Hin- Abstand von 10 bis 40 um voneinander aufweisen.
sicht eine ausreichend steife Verbindung gewihr- Ein &hnlicher Effekt kann dadurch erzislt werden,
leistet und trotzdem einen einfachen und schnellen daB der Werkzeugkopf und/oder der Schaft im Be-
Werkzeugkopfwechsel ermdglicht. s§5 reich der von der PaBbohrung durchdrungenen An-
Zur L8sung dieser Aufgabe wird gemaB der lage- und Stlizfliche sine Freisenkung aufweist.
Erfindung bei einem Drehwerkzeug der eingangs Um eine hohe Formstabilitdt und eine ausreichend
genannten Art vorgeschlagen, daB die zueinander stoife Verbindung zu erzielen, solite gem&B einer



which it engages into a fitting bore passing substantially at right angles
t hrough t:he tool head and the shaft in the region of the contact and
support surfaces. The advant age BP0s16d7zBmstructi on of #he separation
point is that the teeth of the spur toothing extend parallel to the
direction of infeed of the cutter or the entire tool and hen e at r
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Ben hin ausreichend abgedichtet wird. Grundhalter;

Eine vorteilhafte Weiterbildung der Erfindung 35 Fig.4aundb  einen Rundschaft in zwei um
sieht vor, daB zwischen Schaft und Werkzsugkopf 90° gegensinander verdrehten
ein Zwischenstlick angeordnet ist, das an seinen Seitenansichten;

' zur Schaftachse schrégen Sfirnflichen mit zu den Fig. 5a bis ¢ einen Werkzeugkopf in zwei
e Geradverzahnungen des Schafts einerseits und des um 90° gegeneinander ver-
Woerkzeugkopfes andererseits komplementdren Ge- 40 drohten Seitenansichten und in
radverzahnungen versehen ist, die paarweise von Draufsicht auf die Anlagefid-
einer PaBbohrung flir den Eingriff eines PaBschaf- che;
tes einer Halteschraube durchdrungen sind. Wenn Fig. 6 eine Seitenansicht eines als
die Stirnflichen des Zwischenstlicks parallel zuein- Verléngerung  ausgebildeten
ander ausgerichtet sind, hat das Zwischenstlick die 4 Zwischenstlicks;
Funktion einer Verlingerung des PaBschaftes. Fig. 7 eine Seitenansicht eines als
Wenn andererssits die Stirnflichen des Zwischen- Reduzierung ausgebildeten
stlicks um 180° um die Schaftachse gegeneinan- Zwischenstlicks;
der verdreht angeordnet sind, kommt dem Zwi- Fig. 8 " eine Seitenansicht eines als
schenstlick die Funktion eines Uberkopf-Adapters 50 Oberkopf-Adapter ausgebilde-
zu. Damit ist es mdglich, mit dem glsichen Grund- ten Zwischenstlicks.
halter und Werkzeugkopf ein Uberkopf-Werkzeug Die in der Zeichnung dargesteliten Werkzeuge
herzustellen. Wenn dazu hin der Durchmesser der sind als stehende Werkzeuge flir den Einsatz in
schaftseitigen Stimflédche des Zwischenstlicks gr8- Drehmaschinen bestimmt. Sie bestehen im wesent-
Ber als der Durchmesser der werkzeugkopfseitigen 55  lichen aus einem zylindrischen Schaft 10 mit einem
Stirnfliche ist, stellt das Zwischenstlick sinen Re- Grundhalter 12°,12",12" flir den AnschluB an einen
duzieradapter oder einen Uberkopf-Reduzieradap- Drehmaschinenrevolver und einem an einer Trenn-
ter dar, der es ermdglicht, an einen gegebenen stelle 14 mittels esiner PaBschraube 16 am Schaft



According to a further advantageous refinenent of the invention, the
fitting bore At the side of the tool head takes the formof an obI ong hol e
el ongated at right sangl es to t hEPtosIEM7TDBIt he spur tootlsi ng and having a
size of fit in tooth direction. The obl ong hol e provi des an additi onal
degree of freedom which enables a precise fit of the tool head w thout 4
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t 0 akdyibinidf drds a8 el dke rZalrflarkert MOZu-head Werkzeugkopfs 18 einerseits und des Schafts 10

stellrichtung des Werkzeugs parallel zur Werkzeug- andererseits kompiementire Geradverzahnungen
achse und damit parallel zur Wendeschneldplatten- 58,60 aufweist. Die einander zugewandten Gerad-
Fléche 38 verlduft. 85 verzahnungen 32,58 bzw. 60,30 sind paarweise von
Die PaBschraube 16 greift mit ihrem PaBschaft einer PaBbohrung 42',42" bzw. 42V,42" flr den
_ 40 in eine die Trennstelle senkrecht durchdringen- Eingriff von einen PaBschaft 40 aufweisenden Hal-
: i de PaBbohrung 42',42" im Werkzeugkopf 18 und teschrauben 16 durchdrungen. Die PaBschrauben
=~ im Schaft 10 ein und ist von der Seite des Werk- sind mit ihrem AuBengewinde in eine Gewindeboh-
zeugkopies 18 in eine an die PaBbohrung 42" 40 rung 44 des Zwischenstlicks bzw. 44 des Schafts
anschlieBende Gewindsbohrung 44 des Schafts 10 ~ eingedreht. Das Zwischenstlick 52' nach Fig. 6 ist
eingedreht. Andererseits stlitzt sich die PaBschrau- ein Verlingerungsstlick konstanten Durchmessers,
be 16 mit ihrem Kopf 46 in einer Einsenkung 48 das Zwischenstlick 52" nach Fig. 7 ein Reduzier-
des Werkzeugkopfes 18 ab, die im Bereich einer stlick und das Zwischenstlick 52™ nach Fig. 8 ein
sich an die Wendeschneidplatten-Fliche 38 des 4 Uberkopf-Adapter.
Woerkzeugkopfes anschlieBenden, zur Anlagefléiche Der Schaft 10, der Werkzeugkopf 18 und das
28 parallelen Schréigfldche 50 des Werkzeugkopfes gegebenenfalls vorhandene Zwischenstiick
18 angeordnet ist. Die PaBausnehmung 42" auf der 52'52".62" sind erforderlichenfalls mit einem
Schaftseite weist eine dem 0,5- bis 1-fachen des Klhimittelkanal 62,64,66 versehen, der die Trenn-
Schraubendurchmessers enisprechende Tiefe auf. s0  stellen im Bereich der Geradverzahnungen auBer-
Wie aus Fig. 5¢ zu ersehen ist, ist die PaBausneh- mittig durchsetzt und so in den durch die Flichen
mung 42' auf der Seite des Werkzeugkopfes 18 als 38 bzw. 50 in den Spanraum miindet, da8 die
quer zu den Zdhnen der Geradverzahnung 32 lang- wirksame Schneidkante 68 der Wendeschneidplatte
gestrecktes und in Zahnrichtung PaBmaB aufweis- 36 von dem schaftseitig unter Druck zugefiihrten
endes Langloch ausgebildet. Damit wird erreicht, 55  Klihimittel angestrdmt wird (vgl. Fig. 5b und 6).
da8 das f-MaB, d.h. die Auskragliinge der Schneid- Zusammenfassend ist folgendes festzustellen:
spitze von der Achsmitte durch das PaBmaB der Das beschriebene Ausflhrungsbeispiel der Erfin-
PaBschraube und die Spitzenhthe, also das MasB dung zeigt ein Drehwerkzeug mit einem zylindri-



with a smaller diameter..In-order to enable a precise fit for the
transition piece desplte the existing tol erances, the shaft-side fitting
bore of the transiti7on pi ece t akEROt&i&4roBm of an obl ongshol e which is

el ongat ed at right angles to the teeth of the spur toothing and has a size
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onto the contact surface; Fig.6 a side view of a transition piece
i n t Ratedansp@ehean ext ensi on; 6 Fig.7  gewdhitist, webejDeien Sthafidurhmasser, a
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and 3 apchBiCarg8ér@heY 8ind Lrd indiRdhdgtgeitMnd shaft 12"' are respectively prOV| ded
as a bagé Geld@eftanungen (30,32) aufweisen, wo- 6. Drehwerkzeug nach einem der Ansprliche 1
bei die Halteschraube (26) im wesentlichen 30 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB der
senkrecht zu den Stlitz- und Anlagefisichen Woerkzeugkopf (18) und/oder der Schaft (10) im
(26,28) ausgerichtet ist, wobei die Wendesch- Bereich der von der PaBbohrung (42',42")
neidplatte (36) in einer im wesentlichen ach- durchdrungenen Aniage- und Stltzfliche
sparallelen, vorzugsweise durch die Schaftach- (28,26) eine Freisenkung aufweist.
se verlaufenden, einen Spanraum begrenzen- 35
den ebenen Flache (38) versenkt angeordnet 7. Drehwerkzeug nach einem der Anspriiche 1
ist und wobei die zueinander parallelen Z&hne bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB die
‘w der Geradverzahnung (30,32) im wesentlichen Stutzflichennormale mit der Schaftachse einen
parallel zu der die Wendeschneidplatte (36) Winkel (a) von 15° bis 45°, vorzugsweise 30 °
enthaltenden Fléche verlaufen, dadurch ge- 40 einschlieBt.
kennzeichnet, daB die zueinander parallelen
Zahne der Geradverzahnung (30,32) quer zur 8. Drehwerkzeug nach einem der Anspriiche 1
Neigungsrichtung der Stlitz- und Anlagefld- bis 7, dadurch gekennzelchnet, daB die
chen (26,28) verlaufen, und daB die Halte- Zahnflanken der Geradverzahnungen (30,32)
schraube (16) einen PaBschaft (40) aufweist, 45 einen Winkel von 50° bis 70°, vorzugsweise
mit dem sie in eine den Werkzeugkopf (18) 60 *, miteinander einschlieBen.
und den Schaft (10) im Bereich der Anlage-
und Stlitzfliichen (28,26) im wesentlichen senk- 8. Drehwerkzeug nach einem der Anspriiche 1
recht durchdringende PaBbohrung (42',42") bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB eine der
eingreift. 50 Zahnflanken der Geradverzahnungen (30,32) .
im wesentlichen parallel zu der die Wendesch-
2. Drehwerkzeug nach Anspruch 1, dadurch ge- neidplatte (36) enthaltenden achsparallelen
kennzeichnet, daB die die Wendeschneidplat- Fléche (38) ausgerichtet ist.

te (36) enthaliende Fiiiche (38) an ihrem _
schaftseitigen Ende in eine zur Anlagefliche 55 10. Drehwerkzeug nach einem der Anspriiche 1

(28) im wesentlichen parallele Fliche (50) bis 9, dadurch gekennzeichnet, da8 die PaB-
Uibergeht, die eine senkrechte Einsenkung {(48) bohrung (42') auf der Seite des Werkzeugkop-
fir den Kopf (46) der Halteschraube (16) auf- fes (18) als quer zu den Z&hnen der Geradver-
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be sta t heeisély it foSpactls B8 @iéctontot kiapd @ t 0Ol
having a 30 the suppoit and contact surfaces (26, 28) and
13. Drehwerkzeug nach Anspruch 12, dadurch essentially parallel to the surface (38) contain-
gekennzeichnet, daB die Stirnflichen (54,56) ing the indexable cutting insert (36), and that
des Zwischenstlicks (52',52") parallel zueinan- the holding screw (16) has a fitted shaft (40)
der ausgerichtet sind. with which it extends into a fitted hole (42',
36 42"y extending essentially perpendicularly
14. Drehwerkzeug nach Anspruch 12, dadurch through the tool head (18) and the shaft (10) in
gekennzeichnet, daB die Stimfiichen (54,56) the area of the contact and support surfaces
{ des Zwischenstlicks (52") um 180° um die (28, 26).
Nt Schaftachse gegeneinander verdreht angeord-
net sind. 40 2. The lathe tool according to Claim 1, character-
ized in that the surface (38) containing the
15. Drehwerkzeug nach einem der Anspriiche 12 indexable cutting insert (36) transfers at its end
bis 14, dadurch gekennzeichnet, daB8 die closest to the shaft into a surface (50) which is
schafiseitige Stirnfliche (56) des Zwischen- essentially parallel with respect to the contact
stlicks (52") groBer als die werkzeugkopfseiti- 45 surface (28), which surface (50) has a per-
ge Stirnfléiche (54) ist. pendicularly extending depression (48) for the
. head (46) of the holding screw (16), which in
16. Drehwerkzeug nach einem der Ansprliche 12 turn transfers into the fitted hole (42') for the
bis 15, dadurch gekennzelchnet, da8 die holding screw (16).
schaftseitige PaBbohrung (42") des Zwischen- &0
stlicks (52',52",52™") als quer zu den Z#hnen 3. The lathe tool according to Claim 1 or 2,
der Geradverzahnung (60) langgestrecktes und characterized in that the contact surface (28)
in Zahnrichtung PaBmaB aufweisendes Lang- and/or the support surface (26) has a concave
loch ausgsebildet ist. . curvature extending around an axis which is
56 parallel with respect to the teeth of the straight
17. Drehwerkzeug nach sinem der Ansprliche 12 tooth system (30, 32).

bis 15, dadurch gekennzelchnet, da8 minde-
stens eine der einander zugewandten, die Ge-
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angle of 50° to 70°, preferably 60°, with one the intermediate piece (52") is larger than the

another. face (54) on the side of the tool head.

85
9. The lathe tool according to one of the Claims 1 16. The lathe tool according to one of the Claims
to 8, characterized in that one of the tooth 12 to 15, characterized in that the fitted hole
w flanks of the straight tooth systems (30, 32) is (42™) of the intermediate piece (52, 52", 52'),
= aligned essentially parallel with respect to the which fitted hole is on the side of the shaft, is
axially parallel surface (38) containing the in- 40 designed as a slotted hole elongated trans-
dexable cutting insert (36). . versely to the teeth of the straight tooth sys-
tem (60) and having a tolerance fit in longitudi-
10. The lathe tool according to one of the Claims 1 nal direction of the tooth.

to 9, characterized in that the fitted hole (42"
on the side of the tool head (18) is designed 45 17. The lathe tool according to one of the Claims

as a slotted hole elongated transversely to the 12 to 15, characterized in that at least one of

teeth of the straight tooth system (32) and the surfaces facing one another and containing

having a tolerance on fit in the direction of the the straight tooth systems has a concave cur-

tooth. vature, preferably with a curvature radius cor-

50 responding to Claim 4, which curvature ex-

11. The lathe tool according to one of the claims 1 tends about an axis which is parallel to the

to 10, characterized by a cooling medium teeth of the straight tooth system.

channel (62, 66, 64) extending through the

contact and support surfaces in the area of the Revendications

straight tooth system (30, 32) outside of the 55 '

fitted holes (42', 42"), terminating in the chip 1. Outil de tournage, comprenant une queue (26),

chamber in the area of the surface containing de préférence cylindrique, une téte d'outil (18)

the indexable cutting insert (36) or the depres- portant une plaquette de coupe réversible (36)
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ment verticalement la t8te d'outil (18) et la _
queue (10) dans la région des surfaces de 9. Outil de tournage selon I'une des revendica-
contact et d*appui (28, 26). fions 1 & 8, caractérisé en ce que I'un des
30 flancs des dents des dentures droites (30, 32)
2. Outil de tournage selon la revendication 1, est orienté sensiblement parallélement 4 la
caractérisé en ce que la surface (38) contenant surface (38) paraliéle & I'axe qui contient la
la plaquette de coupe réversible (36) se rac- plaqustte de coupe réversible (36).

corde & son extrémité située du cdté queus, a _
une surface (50) sensiblement paralidle 2 la 35 10. Outil de tournage selon I'une des revendica-

surface de contact (28) laquelle comporte une tions 1 & 9, caractérisé en ce que I'alésage
creusure (48) verticale pour la t6te (46) de la d'ajustage (42") est réalisé sur le cdté de la
L&-« vis d'arr8t (16) qui se raccorde & son tour & téte d'outil (18) sous la forme d'un trou oblong
’ l'alésage d'ajustage (42") pour la vis d'arrét allongé fransversalement par rapport aux dents
(16). 40 de la denture droite (32) et présentant la cote

limite dans la direction des dents.
3. Qutil de tournage selon I'une des revendica-

tions 1 ou 2, caractérisé en ce que la surface 11. Outil de tournage selon l'une des revendica-
de contact (28) et/ou la surface d'appui (26) tions 1 & 10, caractérisé en ce qu'il comprend
présentent une courbure concave qui s'étend 45 un canal d'écoulement de réfrigérant (62, 68,
autour d'un axe parallgle aux dents de la den- 64) traversant les surfaces de contact et d'ap-
ture droite (30, 32). pui (28, 26) dans la région de la denture droite
(30, 32), & I'extérieur des alésages d'ajustage

4. Outil de tournage selon la revendication 3, (42', 42"), débouchant dans la région de la
caractérisé en ce que le rayon de courbure (R) 50 surface (38, 50) contenant la plaquette de cou-
est choisi conformément 2 la relation pe réversible (36) ou la creusure (48) ol il est
dirigé vers une aréte de coupe active de ladite

R = a D?cos™%, plaquette de coupe réversible (36), ot alimenté

en réfrigérant & partir du c8té de la queue.
ol D est le diamétre de la queus, a I'angle &5

d'inclinaison de la verticale & la surface d'ap- 12. Outil de tournage selon I'une des revendica-
pui par rapport 2 l'axe de la queue et a un tions 1 & 11, caractérisé en ce qu'il comprend
paramétre de l'ordre de 3 & 12 mm™, deo une pigce intermédiaire (52', 52", 52™) dispo-




bores (42', 42"), opens in the region of the surface (38, 50) containing
t he i ndexdbl e insert (36) or the counterbore (48) into the ch "tmm:ﬂ
is directed there t#ards an ef f EEQiBIE4ZUBIer of the ind#ab ' ’”m
and may be charged with coolant fromthe shaft end. 12. Lathe tool *
accordin qne of (12) 1 to éi characterized by a transition piece
(52", %gn“ 3 ﬂgogxﬁ} tales 'ci bet ween shaft (10) and tool head (18)
and is folVAgets gl. as ug om T%mesg%4 56), which are inclined relative to

t he sha Em@r oitol (58, 60), which are conplenentary to

t he spurta,,gg)%g ggre;%,tes’f b, & Eﬁﬂ qashgft (10), on the one hand, and of the
L ool hegdoub ki) duhdpdrt 8) and are penetrated in pairs by a fitting
bore f OlyaiRO0sHHE BEQS séht trg\,e paigs of a securing screw. 13. Lathe tool

accor di pgr ks GheidHudtdge g&armgaggm&,ed in that the end faces (54, 56) of the
transi t idene fije@fusta§e2dune 58 'dlarr&l € al i gned parallel to one anot her. 13 14.
Lat he tool ‘according to claim 12, chafacterized in that the end faces (54,
56) of3. [Cotl der taypagei sion Ja e@endicafbn) 12ar e di sposed rotated through [err] about
t he shaftragéds on aeadue\ies bwfacesdroatales her . 15. Lat he tool according to one of
cl ai ns 194 6@ dedla pidvarietormédiaiee@2'i 82" hat t he shaft-side end face (56) of the
transi t|S'emOMF@QEPQFQ@'BWMSJUWMUWOQ han the tool - head-side end face (54).

16. La@hateool according to one of ctaims 12 to 15, characterized in that
t he shaft side fitting bore [err] of the transition piece. (52', 52", 52"")
t akest ?AE% ’Bﬁ'gea?‘?bbﬂ?é‘?Y °§ 20hich is elongated at right angles to the

.teeth of’a" "té'ﬁﬂ has a size of fit in tooth direction.
\1Z. e eslue ”a "’ﬁ'gs clalms 12 to 15, characterized in. that
at Ieas f' aﬁ'& ﬁr ces®cont ai ni ng the spur toothings has a

concave curva ure ex d| ng about an axis parallel to the teeth of the spur

t oot h{spg,uﬁ,%q&ﬁﬁéaplsglowl i Rsradidis. of curvature according to claim4.

tions 12 & 14, caractérisé en ce que la surface
frontale (56) de la pidce intermédiaire (52"), 25
située du cbté queus, est plus grande que la
surface frontale (54) située du c6té téte d'outil.

16. Outil de tournage selon I'une des revendica- .
tions 12 & 15, caractérisé en ce que ['alésage 30
d'sjustage (42V) de la pigce intermédiaire (52",

52", 52'"), située du cdté queue, est réalisé
sous [a forme d'un trou oblong allongé trans-
versalement par rapport aux dents de la dentu-
re droite (60) et présentant la cote limite dans 35
la direction des dents.

{ 17. Outil de tournage selon l'une des revendica-
tions 12 & 15, caractérisé en ce qu'au moins
l'une des surfaces tournées l'une vers l'autre 40
et contenant les dentures droites présente une
courbure concave qui s'étend autour d'un axe
paralléle aux dents de la denture droite, de
préférence avec un rayon de courbure selon la
revendication 4. 45
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