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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Drehwerkzeug mit ei-
nem vorzugsweise zylindrischen Schaft und einem
mit einer Anlagefliche an einer Stiitzfliche des
Schafts anliegenden, eine auswechselbare Wen-
deschneidplatte tragenden Werkzeugkapf und mit
einer den Werkzeugkopf mit dem Schaft verbin-
denden Halteschraube, wobei die Anlagefidche und
die Stitzfliche in spitzem Winkel zur Schaftachse
angeordnet sind und ineinandergreifende Geradver-
zahnungen aufweisen, wobei ferner die Halte-
schraube im wesentlichen senkrecht zu den Stiitz-
und Anlageflichen ausgerichtet ist, wobei die En-
deschneidplatte in siner im wesentlichen achsparal-
lelen, vorzugsweise durch die Schaftachse verlau-

fenden, einen Spanraum begrenzenden ebenen.

Fldche versenkt angeordnet ist, und wobei die zu-
einander parallelen Zdhne der Geradverzahnung im
wesentlichen parafiel zu der die Wendeschneidplat-
te enthaltenden Fliche verlaufen (sishe DE-C-30
26 513).

Bekannt ist es, an Drehwerkzeugen eine Trenn-
stelle vorzusehen, um unterschisdliche Werkzeug-
képfe an einem Halter anbinden zu k&nnen. Weiter
ist es bekannt, die Werkzeugktpfe an der Trenn-
stelle mittels Schrauben anzubinden, wobsi meist
mehrere (ber den Umfang verteilt angeordnete
Schrauben vorgesehen werden, die beim Anzighen
den KraftschluB erzeugen. Fur den Formschlu3
werden iiblicherweise zusitzliche Formelslemente,
wie z.B. Zapfen, verwendst.

Weiter ist es bei einem Werkzeug zum Aufboh-
ren und Plansenken an sich bekannt, einen Werk-
zeugkopf an einen Schaft Uber eine Geradverzah-
nung anzubinden (DE-30 26 513 C2).

Die zueinander paralleien Zdhne der Geradver-
zahnung verlaufen dort parallel zur Neigungsrich-
tung der Stlitz- und Anlageflichen. Die Verzahnung
ist so angeordnet, daf (iber eine Léngsverstsllung
entlang der Verzahnung eine Durchmesserverinde-
rung der Schneide erhalten wird, Zu diesem Zweck
greifen die Schrauben auf der einen Seite durch
parallel zur Verzahnung langgestreckte LanglBcher
hindurch, die den Verstellbereich definieren. Aufier-
dem ist eine Exzenterschraube als Verstellelement
vorgesshen.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Trennstelle filr ein Drehwerkzeug zu entwickein, die
es ermbglicht, verschiedene GrundkSrper wund
Woerkzeugkbpfe miteinander zu kombinieren und
die sowohl in statischer als auch dynamischer Hin-
sicht eine ausreichend steife Verbindung gewdhr-
leistet und trotzdem sinen einfachen und schnelien
Werkzeugkopfwechsel ermbglicht.

Zur Lésung dieser Aufgabe wird gemiB der
Erfindung bei einem Drehwerkzeug der eingangs
genannten Art vorgeschlagen, daB die zueinander
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parallelen Zihne der Geradverzahnung quer zur
Neigungsrichtung der Stltz- und Anlageflichen
verlaufen und daB die Halteschraube einen PaB-
schaft aufweist, mit dem sie in eine den Werkzeug-
kopf und den Schaft im Bereich der Anlage- und
Stltztlachen im wesentlichen senkrecht durchdrin-
gende PaBbohrung singreift. Diese Ausgestaltung
der Trennstelle hat den Vorteil, daB die Zihne der
Geradverzahnung parallel zur Zustellrichtung der
Schneide bzw. des Gesamtwerkzeugs und somit
quer zur Hauptschnittkraftrichtung verlaufen.

GeméB einer bevorzugten Ausgestaltung der
Erfindung geht die die Wendeschnsidplatte enthal-
tende achsparallele Fliche an ihrem schaftseitigen
Ende in eine zur Aniagefliche im wesentlichen
parallele Fliche (ber, wobei im Bereich dieser
Fliche eine senkrechte Einsenkung fir den Kopf
der Halteschraube angeordnst ist, die ihrerseits in
die PaBbohrung flr die Halteschraubs Ubergeht.

Die Schridge der Trennstelle und der Verzah-
nungswinkel werden zweckmdBig so aufeinander
abgestimmt und kombiniert, daB eine der beiden
Zahnflanken der Geradverzahnungen im wesentli-
chen parallel zu der die Wendeschneidplatte ent-
haltenden achsparalleten Fliche ausgerichiet ist.
Um dies zu erreichen, schliefen die Zahnflanken
der Geradverzahnung einen Winkel von 50* bis
70+, vorzugsweise 60° miteinander ein, wahrend
die Stltzflichennormale mit der Schaftachse einen
Winkel « von 15° his 45°, vorzugsweise 30°
einschlieBt.

Um im Bereich der Geradverzahnungen egine
iber die gesamte Anlagefliche ausreichende Fl4-
chenpressung zu erhalten, wird gem&B einer bevor-
zugten Ausgestaltung der Erfindung vorgeschlagen,
daB die Anlagefliche und/oder die Stiitzfliche eine
um eine zu den Z3hnen der Geradverzahnung pa-
rallele Achse verlaufends konkave Krimmung auf-
weist. Der Kriimmungsradius R der konkaven
Kriimmung wird dabei nach der Beziehung

R = a D%cos '«

gewshlt, wobei D den Schaftdurchmesser, « den
Neigungswinkel der Stiitzflichennormalen gegen-
{iber der Schaftachse und a einen Parameter in der
GréBenordnung von 3 bis 12 mm™?, vorzugsweise
5 bis 8 mm~1! bedeuten. Dadurch wird erreicht, daB
die gegeneinander anliegenden Anlage- und Stitz-
flichen im unverspannten Zustand im 2zentralen
Durchdringungsbereich der Klemmschraube einen
Abstand von 10 bis 40 um voneinander aufweisen.
Ein #hnlicher Effekt kann dadurch erzielt werden,
daB der Werkzeugkopf und/oder der Schaft im Be-
reich der von der PaBbochrung durchdrungenen An-
lage- und Stitziliche eine Freisenkung aufweist.
Um eine hohe Formstabilitit und eine ausreichend
steife Verbindung zu erzielen, sollte gemiB einer
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weiteren vorteilhaften Ausgestaltung der Erfindung
die Tiefe der PaBausnehmung auf der Seite des
Schafts dem 0,5- bis 1,5-fachen ihres Burchmes-
sars entsprechen.

GemaR einer weiteren bevorzugten Ausgestal-
tung der Erfindung ist die PaBbohrung auf der
Seite des Werkzeugkopfes als quer zu den Z&hnen
der Geradverzahnung langgestrecktes und in Zahn-
richtung PaBmalB aufweisendes lLangloch ausgebil-
det. Durch das Langloch ergibt sich ein zusitzli-
cher Freiheitsgrad, der die exakte Einpassung des
Werkzeugkopfes erméglicht, ohne daB es infolge
von MaBtoleranzen zu einer unerwiinschten gegen-
seitigen Verklemmung zwischen Werkzeugkopf und
Schaft kommit.

Eine weitere vortsilhafte Ausgestaltung der Er-
findung sieht vor, daB die Anlage- und Stltzflichen
im Bereich der Geradverzahnung auBerhalb der
PaBbohrung von einem Kihimittelkanal durchdrun-
gen sind, der im Bereich der die Wendeschneid-
platte oder die Einsenkung fiir die Halteschraube
enthaltenden Fliche in den Spanraum mindet und
dort in Richtung einer wirksamen Schneidkante der
Wendeschneidplatte gerichtet ist und wvon der
Schaftseite aus mit KUhlmittel beaufschlagt wird.
Damit wird erreicht, daB der beim Bearbsitungsvor-
gang entstehende gewendslte Span im Entste-
hungsort mit dem Kiihimittel beaufschiagt wird und
dabei aufgrund der AbkUhlung in seiner Form er-
halten und aus der Bohrung ausgeschwemmt wird.
Die exzentrische Anordnung der Kihlmittelbohrung
im Durchdringungsbersich auBerhalb der PaBboh-
rung sorgt daflir, daB der Kiihimittelkanal nach au-
Ben hin ausreichend abgedichtet wird.

Eine vorteilhafte Weiterbildung der Erfindung
sieht vor, daB zwischen Schaft und Werkzeugkopf
ein Zwischenstiick angeordnet ist, das an seinen
zur Schaftachse schrigen Stirnflichen mit zu den
Geradverzahnungen des Schafts einerseits und des
Werkzeugkopfes andererseits komplementiren Ge-
radverzahnungen versehen ist, die paarweise von
einer PaBbohrung flr den Eingriff eines Pafischaf-
tes siner Halteschraube durchdrungen sind. Wenn
die Stirnflichen des Zwischenstiicks parallel zuein-
ander ausgerichtet sind, hat das Zwischenstiick die
Funktion einer Verlingerung des PaBschaftes.
Woenn andererseits die Stimflichen des Zwischen-
stlicks um 180°* um die Schaftachse gegeneinan-
der verdreht angeordnet sind, kommt dem Zwi-
schenstlick die Funktion sines Uberkopf-Adapters
zy. Damit ist es m8glich, mit dem gleichen Grund-
halter und Werkzeugkopf ein Uberkopf-Werkzeug
herzustelien. Wenn dazu hin der Durchmesser der
schaftseitigen Stirnfliche des Zwischenstlicks gr8-
Ber als der Durchmesser der werkzeugkopfseitigen
Stirnfliche ist, stellt das Zwischenstiick einen Re-
duzieradapter oder einen Uberkopf-Reduzieradap-
ter dar, der es ermdglicht, an einen gegebenen
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Grundhalter einen Werkzeugkopf mit kieinerem
Durchmesser anzuschlieBen.

Um das Zwischenstiick trotz der vorhandenen
Toleranzen exakt einpassen zu kdnnen, ist die
schaftseitige PaBbobrung des Zwischenstlicks alg
quer zu den Zéhnen der Geradverzahnung langge-
strecktes und in Zahnrichtung PaBmaR aufweisen-
des Langloch ausgebildet. Weiter kann mindestens
eine der einander zugewandten, die Geradverzah-
nungen enthaltenden Fldchen eine um eine zu den
Zihnen der Geradverzahnung paraliele Achse ver-
laufende konkave Krimmung aufweisen, die dafiir
sorgt, daf die Flichenpressung im Bersich des
AuBendurchmessers gréfer als im Zentrumsbe-
reich ist, mit dem Ergebnis einer hiheren Bieges-
teifigkeit. '

Im folgenden wird die Erfindung anhand sines
in der Zeichnung in schematischer Weise darge-
stellten Ausfllhrungsbeispiels néher erldutert. Es
zeigen

Fig. 1 eine Seitenansicht eines zwei-
teiligen Drehwerkzeugs mit
ABS-Grundhalter (ABS ist ein
Warenzeichen der Firma Ko-
met Stahlhalter- und Werk-
zeugfabrik  Robert Breuning
GmbHY};
eins gegeniber Fig. 1 um 90°
gedrehte Ansicht eines zwei-
teiligen Drehwerkzeugs mit
NC-Grundhalter;
eine Seitenansicht entspre-
chend Fig. 2 mit Rundschaft-
Grundhalter;
ginen Rundschaft in 2wei um
90° gegeneinander verdrehten
Seitenansichten;
ginen Werkzeugkopf in zwei
um 80°* gegensinander ver-
drehten Ssitenansichten und in
Draufsicht auf die Anlagefl3-
che;
eine Seitenansicht eines als
Verlingerung  ausgebildeten
Zwischenstiicks;
eine Seitenansicht eines als
Reduzierung ausgebildeten
Zwischenstlcks;
eine Seitenansicht eines als
Uberkopf-Adapter ausgebilde-
ten Zwischenstlicks.

Die in der Zeichnung dargestellten Werkzeuge
sind als stehende Werkzeuge flir den Einsatz in
Drehmaschinen bestimmt. Sie bestehen im wesent-
lichen aus einem zylindrischen Schaft 10 mit einem
Grundhalter 12°,12",12"" flir den Anschlu8 an einen
Drehmaschinenrevolver und einem an einer Trenn-
stelle 14 mittels einer Paflschraube 16 am Schaft

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 4aund b

Fig. 5a bis ¢

Fig. 6

Fig. 7

Fig. 8
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10 18sbar befestigharen Werkzeugkopf 18.

Bei dem in Fig. 1 gezeigten Ausflhrungsbei-
spiel ist der Grundhalter 12' als ABS-Kupplungsteil
mit PaBzapfen 20, Pendelboizen 22 und Planring-
fidche 24 ausgebildet, wihrend in den Fig. 2 und 3
eine NC-Aufnahme 12" bzw. ein Rundschaft 12™
als Grundhalter vorgesehen sind.

Die Trennstelle 14 weist auf der Schafiseite
eine Stutzfliche 26 und auf der Seite des Werk-
zeugkopfes eine Anlagefliche 28 auf, die mit der
Schaftachse einen spitzen Winkel von stwa 30°*
einschlieBen. Die Stiitzfliche 26 und die Anlagefld-
chen 28 sind auBerdem mit ineinandergreifenden
Geradverzahnungen 30,32 versehen, die sich Uber
den gesamten Querschnitt des Schaftes erstrecken
und deren zueinander parallelen ZBhne quer zur
Neigungsrichtung der Stitz- und Anlageflachen
26,28 verlaufen. Der Werkzeugkopf 18 trigt eine
auswechselbare, durch sine Klemmschraube 34
gehaltene Wendeschneidplatte 36, die in einer ach-
sparalielen, durch die Schaftachse verfaufenden,
einen Spanraum begrenzenden ebenen Fliche 38
des Werkzeugkopfes 18 versenkt angeordnet ist.
Die Wendeschneidplatte 36 kann am Woerkzeug-
kopf grundsétzlich auch mit anderen Klemmittein
befestigt werden, beispielsweise mit Klemmfingern
oder einem Spannhebel. Die Z&hne der Geradver-
zahnungen 30,32 sind parallel zu der die Wen-
deschneidplatte enthaltenden Fléche 38 ausgerich-
tet, wobei die Schrige der Trennstelle und der
Verzahnungswinkel so aufeinander abgestimmt und
kombiniert sind, daB eine der Zahnflanken in Zu-
stellrichtung des Werkzeugs paralle! zur Werkzeug-
achse und damit parallel zur Wendeschneidplatten-
Fldche 38 verlduft.

Die Pafischraube 16 greift mit ihrem PaBschaft
40 in eine die Trennstelle senkrecht durchdringen-
de PaBbohrung 42',42" im Werkzeugkopf 18 und
im Schaft 10 ein und ist von der Seite des Werk-
zeugkopfes 18 in eine an die PaBbohrung 42"
anschlieBende Gewindebohrung 44 des Schafts 10
singedreht. Andererseits stitzt sich die PaBschrau-
be 16 mit ihrem Kopf 48 in einer Einsenkung 48
des Werkzeugkopfes 18 ab, die im Bereich einer
sich an die Wendeschneidplatten-Fliche 38 des
Waerkzeugkopfes anschlieBenden, zur Anlagefliche
28 parallelen Schrigfldche 50 des Werkzeugkopfes
18 angeordnet ist. Die PaBausnehmung 42" auf der
Schaftseite weist eine dem 0,5- bis 1-fachen des
Schraubendurchmessers entsprechende Tiefe auf.
Wie aus Fig. 5¢ zu ersehen ist, ist die PaBausneh-
mung 42' auf der Seits des Werkzeugkopfes 18 als
quer zu den Zihnen der Geradverzahnung 32 lang-
gestrecktes und in Zahnrichtung PaBmal aufweis-
endes Langloch ausgebildet. Damit wird erreicht,
daB das f-Mas8, d.h. die Auskraglinge der Schneid-
spitze von der Achsmitte durch das PaBmaB der
PaBschraube und dis Spitzenh&he, also das MaB
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der Schneidenspitze bezlglich einer definierten
Querachse, durch die Zdhne der Geradverzahnung
definiert werden und damit eine exakte Einpassung
des Woerkzeugkopfes trotz vorhandener Toleranzen
gewihrleistet wird.

Um eine Uber die gesamte Trennstelle ausrei-
chend steife Flachenverbindung zu erhalten, weist
die Stlitzfliche 26 undfoder die Anlagefliche 28
eing zur Verzahnung quer verlaufende konkave
Krimmung nach Art eines Innenzahnrades auf, die
dafiir sorgt, daB die genannten Fldchen im unver-
spannten Zustand im Bereich der PaBschraube ei-
nen Abstand von 10 bis 30 um aufweisen, der
beim Anzishen der PaBschraube 16 durch elasti-
sche Verformung verkleinert wird. Damit wird er-
reicht, da8 die Flichenpressung im Bereich des
AuBendurchmessers groBer als im Zentrumsbe-
reich ist, was sich giinstig auf die Biegesteifigkeit
auswirkt. Anstelle der Kriimmung kann auch eine
Freisenkung im zentralen Bereich um die Schraube
herum vorgesehen werden. Die Geradverzahnun-
gen 30,32 werden zweckmifBig mittels einer Pro-
filschieifscheibe ins Volle geschliffen. Der Krlm-
mungsradius mit dem Innenzahnradeffekt wird Uber
die entsprechend geformie Schleifscheibe einge-
bracht.

Wie aus den Fig. 6, 7 und 8 zu ersehen ist,
kann zwischen dem Schaft 10 und dem Werkzeug-
kopt 18 ein Zwischenstick 52',52",562"" angeordnet
werden, das an seinen zur Schaftachse schrégen
Stirnflichen zu den Geradverzahnungen 32,30 des
Waerkzeugkopfs 18 einerseits und des Schafts 10
andererseits komplementire Geradverzahnungen
58,60 aufweist. Die einander zugewandten Gerad-
verzahnungen 32,58 bzw. 60,30 sind paarweise von
giner PaBbohrung 42',42™ bzw. 42V,42" flr den
Eingriff von einen PaBschaft 40 aufweisenden Hal-
teschrauben 16 durchdrungen. Die PaBschrauben
sind mit ihrem AuBengewinde in eine Gewindeboh-
rung 44' des Zwischenstlicks bzw. 44 des Schafts
eingedreht. Das Zwischenstilck 52' nach Fig. 6 ist
ein Verldngerungsstiick konstanten Durchmessers,
das Zwischenstlick 52" nach Fig. 7 sin Reduzier-
stlick und das Zwischenstlick 52" nach Fig. 8 ein
Uberkopf-Adapter.

~ Der Schaft 10, der Wearkzeugkopf 18 und das

gegebenenfalls vorhandene Zwischenstlick
52' 52" 52" sind erforderlichenfalls mit einem
Kiihimittelkanal 62,64,66 versehen, der die Trenn-
stellen im Bersich der Geradverzahnungen auBer-
mittig durchsetzt und so in den durch die Fiichen
38 bzw. 50 in den Spanraum mindet, dad die
wirksame Schneidkante 68 der Wendeschneidpiatte
38 von dem schaftseitig unter Druck zugefiihrten
Kihimittel angestrémt wird {vg!. Fig. 5b und 8).

Zusammenfassend ist folgendes festzustellen:
Das beschriebene Ausfihrungsbeispiel der Erfin-
dung zeigt ein Drehwerkzeug mit einem zylindri-
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schen Schaft 10 und einem mit einer Anlagefliche
28 an einer Stiitzfliche 26 des Schafts 10 anlie-
genden Werkzeugkopf 18. Der Werkzeugkopf 18
ist mittels einer PaBschraube 16 mit dem Schaft 10
I6sbar kraftschilissig verbunden. Die Anlagefliche
28 und die Stiitzfliche 26 sind in spitzerm Winkel
zur Schaftachse angeordnet und weisen ineinan-
dergreifende Geradverzahnungen 30,32 auf, die
sich {iber den gesamten Querschnitt des Schaftes
erstrecken. Die zueinander parallelen Zihne der
Geradverzahnungen 30,32 sind quer zur Neigungs-
richtung der Stiitz- und Anlageflichen 26,28 und
parallel zu siner eine Wendeschneidplatte 36 ent-
haltenden achsparalielen Fliche 38 des Werkzeug-
kopfes 18 ausgerichtet.

Patentanspriiche

1. Drehwerkzoug mit einem vorzugsweise zylin-
drischen Schaft (26) und einem mit einer Anla-
gefliche (28) an einer Stlitzfliche (26) des
Schafts (10) anliegenden, eine auswechselbare
Wendeschneidplatte (36) tragenden Werkzeug-
kopf {18) und mit einer den Werkzeugkopf (18)
mit dem Schaft (10} verbindenden Halteschrau-
be (16}, wobei die Anlagefldche (28) und die
Stiltzfliche {26) in spitzem Winkel zur Schaft-
achse angeordnet sind und ineinandsrgreifen-
de Geradverzahnungen (30,32) aufweisen, wo-
bei die Halteschraube (26) im wesentiichen
senkrecht zu den Stiitz- und Anlagefléchen
(26,28) ausgerichtet ist, wobei die Wendesch-
neidplatte (38) in einer im wesentlichen ach-
sparallelen, vorzugsweise durch dis Schaftach-
se verlaufenden, sinen Spanraum begrenzen-
den ebenen Fliche (38) versenkt angeordnet
ist und wobei die zusinander parallelen Z&hne
der Geradverzahnung (30,32) im wesentlichen
parallel zu der die Wendeschneidplatte (36)
enthaltenden Fliche verlaufen, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die zusinander parallelen
Zéhne der Geradverzahnung (30,32} quer zur
Neigungsrichtung der Stliz- und Anlagefld-
chen (26,28) verlaufen, und daB die Halte-
schraube (16) einen PaBschaft (40) aufweist,
mit dem sie in eine den Warkzeugkopf (18)
und den Schaft {10) im Bereich der Anlage-
und Stltzfiichen (28,26) im wesentlichen senk-
recht durchdringende PaBbohrung (42',42")
eingreift.

2. Drehwerkzeug nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzelchnet, daB die die Wendeschneidplat-
te (36} enthaltends Fliche (38) an ihrem
schaftseitigen Ende in eine zur Anlagefliche
(28) im wesentlichen parallele Fliche (50)
{ibergeht, die eine senkrechte Einsenkung (48)
fur den Kopf (46) der Halteschraube (16} auf-
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10.

weist, die ihrerseits in die PaSbohrung (42") tiir
die Halteschraube (16) Ubergeht.

Drehwerkzeug nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, daB die Anlagefliche
(28) und/oder die Stltzfliche (26) sine um eine
zu den Zihnen der Geradverzahnung (30,32)
paraliele Achse verlaufende konkave Kriim-
mung aufweist.

Drehwerkzeug nach Anspruch 3, dadurch ge-

kennzeichnet, daB der Kriimmungsradius (R)
nach der Beziehung

R = aD%cos %a

gewihlt ist, wobsi D den Schaftdurchmesser, a
den Neigungswinkel der Stlitzflichennormalen
gegeniber der Schaftachse und a einen Para-
meter in der GréBenordnung von 3 bis 12
mm™', vorzugsweise 5 bis 8 mm™" bedeuten.

Drehwerkzeug nach einem der Anspriiche 1
bis 4, dadurch gekennzeichnet, dal die Tie-
fe der PaRausnehmung (42"} auf der Seite des
Schafts dem 0,5~ bis 1,5-fachen ihres Durch-
messers entspricht.

Drehwerkzeug nach einem der Anspriiche 1
bis 5, dadurch gekennzeichnet, daf der
Werkzeugkopf (18) und/oder der Schaft (10) im
Bereich der von der PaBbohrung (42',42™)
durchdrungenen  Anlage- und Stitzfldche
{28,26) eine Freisenkung aufweist.

Drehwerkzeug nach einem der Anspriiche 1
bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB die
Stiitzfidchennormale mit der Schaftachse einen
Winkel («) von 15° bis 45, vorzugsweise 30°
einschlieft.

Drehwerkzeug nach einem der Anspriiche 1
bis 7, dadurch gekennzelchnet, daB die
Zahnflanken der Geradverzahnungen (30,32)
einen Winkel von 50* bis 70°*, vorzugsweise
60 *, miteinandey einschiieBen.

Drehwerkzeug nach einem der Anspriiche 1
bis 8, dadurch gekennzelchnet, daB eine der
Zahnflanken der Geradverzahnungen (30,32}
im wesentlichen parallel zu der die Wendesch-
neidplatte (36) enthaltenden achsparallelen
Fliche (38) ausgerichtst ist.

Drehwerkzeug nach einem der Anspriiche 1
bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB die PaB-
bohrung {42'} auf der Seite des Werkzeugkop-
fos {18) als quer zu den Z&hnen der Geradver-
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zahnung (32) langgestrecktes und in Zahnrich-
tung PaBmaB aufweisendes Langloch ausgebil-
det ist.

Drehwerkzeug nach einem der Anspriiche 1
bis 10, gekennzeichnet durch einen die An-
lage- und Stitzflichen im Bereich der Gerad-
verzahnung (30,32) auBierhalb der PaSbohrun-
gen (42',42™) durchdringenden, im Bereich der
die Wendeschneidplatte (36) oder die Einsen-
kung (48} enthaltenden Fliche (38,50} in den
Spanraum mindenden und dort in Richtung
einer wirksamen Schneide der Wendeschneid-
platte (36) gerichteten, von der Schafiseite aus
mit Kilthimittel beaufschlagbaren Kihimittelka-
nal (62,66,64).

Drehwerkzeug nach einem der Anspriiche 1
bis 11, gekennzelchnet durch ein zwischen
Schaft (10) und Werkzeugkopf (18) angseordne-
tes Zwischenstlck (52', 52",52'""), das an sei-
nen zur Schaftachse schrigen Stirnflichen
(54,58) mit zu den Geradverzahnungen (30,32)
des Schafts (10) einerseits und des Werkzeug-
kopfs {18) andererseits komplementiren Ge-
radverzahnungen (58,60) versehen ist, die
paarweise von einer PaBbchrung fir den Ein-
griff eines Pafschafts einer Halteschraube
durchdrungen sind.

Drehwerkzeug nach Anspruch 12, dadurch
gekennzeichnet, daB die Stirnflichen (54,586)
des Zwischenstilcks (52'52") parallel zueinan-
der ausgerichtet sind.

Drehwerkzeug nach Anspruch 12, dadurch
gekennzeichnet, daf die Stirnflichen (54,56)
des Zwischenstiicks (52") um 183* um die
Schaftachse gegensinander verdreht angeord-
net sind.

Drehwerkzeug nach einem der Anspriiche 12
bis 14, dadurch gekennzelchnet, daf die
schaftseitige Stirnfliche (58) des Zwischen-
stilcks (52") gréiBer als die werkzeugkopfseiti-
ge Stirnfliche (54) ist.

Drehwerkzeug nach einem der Ansprilche 12
bis 15, dadurch gekennzeichnet, daB die
schaftseitige PaBbohrung (42™) des Zwischen-
stilcks (52',52",62™} als quer zu den Z&hnen
der Geradverzahnung (60} langgestrecktes und
in Zahnrichtung PaBmafB aufweisendes Lang-
loch ausgebildet ist.

Drehwerkzeug nach einem der Anspriiche 12
bis 15, dadurch gekennzelchnet, da8 minde-
stens eine der einander zugewandten, die Ge-
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radverzahnungen enthaltenden Flichen eine
um eine zu den Zdhnen der Geradverzahnung
parallele Achse verlaufende konkave Kr{im-
mung, vorzugsweise mit einem Krimmungsra-
dius entsprechend Anspruch 4 aufweist.

Claims

1.

A lathe tool with a preferably cylindrical shaft
(26) and a tool head (18) carrying an ex-
changeable indexable cutting insert (36) and
resting with a contact surface (28) on a support
surface (26) of the shaft (10), and with a hold-
ing screw (18) connecting the tool head (18) to
the shaft (10), with the contact surface {(28) and
the support surface (26) being arranged at an
acute angle with respect to the axis of the
shaft and having engaging straight tooth sys-
tems (30, 32), with furthermore the holding
screw {26) being aligned essentially perpen-
dicularly with respect to the support and con-
tact surfaces (26, 28), and with the indexable
cutting insert (36) being arranged countersunk
in an essentially axially parallel flat surface
(38) preferably extending through the axis of
the shaft and defining a chip chamber, char-
acterized in that the parallel teeth of the
straight tooth system (30, 32) extend trans-
versely with respact to the direcfion of slope of
the support and contact surfaces (26, 28) and
essentially parallel to the surface (38) contain-
ing the indexable cutting insert (36), and that
the holding screw (16) has a fitted shaft (40)
with which it extends into a fitted hole (42,
42") extending essentially perpendicularly
through the tool head (18) and the shaft (10} in
the area of the contact and support surfaces
(28, 26).

The lathe tool according to Claim 1, character-
ized in that the surface (38) containing the
indexable cutting insert (38) transfers at its end
closest to the shaft into a surface .(50) which is
essentially parallel with respect to the contact
surface (28), which surface (50} has a per-
pendicularly extending depression (48} for the
head (46) of the holding screw (16}, which in
turn transfers into the fitted hole (42') for the
holding screw (16).

The lathe tool according to Claim 1 or 2,
characterized in that the contact surface (28)
and/or the support surface (26) has a concave
curvature extending around an axis which is
parallel with respect to the testh of the straight
tooth system (30, 32).

A R
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The lathe tool according to Claim 3, character-
ized in that the radius of curvature (R) is cho-
sen according to the equation

R = aD?cos 2a,

where D is the diameter of the shaft, o is the
angle of slope of the normal support surfaces
with respect to the axis of the shaft and a is a
parameter in the order of magnitude of 3 to 12
mm™", preferably 5 to 8 mm™".

The lathe tool according to one of the Claims 1
to 4, characterized in that the depth of the
fited hole (42") at the end of the shaft cor-
responds with 0.5 to 1.5 times its diameter.

The lathe tool according to ons of the Claims 1
to 5, characterized in that the tool head (18)
and/or the shaft (10) has a free depression in
the area of the contact and support surface
(28, 26), through which the fitted hole (42,
42") extends.

The lathe tool according to one of the claims 1
to 8, characterized in that the support surface
normal defines an angle {a) of 15 to 45°,
preferably 30*, with the shaft axis.

The lathe tool according to one of the Claims 1
to 7, characterized in that the tooth flanks of
the straight tooth systems (30, 32) define an
angle of 50 to 70°, preferably 60, with one
another.

The lathe tool according to one of the Claims 1
to 8, characterized in that one of the tooth
flanks of the straight tooth systems (30, 32) is
aligned essentially parallel with respect 1o the

axially paralle! surface (38) containing the in-.

dexable cutting insert (36).

‘The lathe tool according to one of the Claims 1
to 9, characterized in that ihe fitted hole {42")
on the side of the tool head (18) is designed
as a slotted hole elongated transversely to the
teeth of the straight tooth system (32) and
having a tolerance on fit in the direction of the
tooth.

The lathe tool according to one of the claims 1
to 10, characterized by a cooling medium
channel (62, 66, 64) extending through the
contact and support surfaces in the area of the
straight tooth system (30, 32) outside of the
fitted holes (42°, 42"), terminating in the chip
chamber in the area of the surface containing
the indexable cutting insert (36) or the depres-
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sion (48), and there directed in direction of an
active cutting edge of the indexable cutting
insert (36), and loadable with cooling medium
from the end of the shaft.

The lathe tool according to one of the Claims 1
to 11, characterized by an intermediate piece
(52', 52", 52'") arranged between the shaft
{10) and the tool head (18), which intermediate
piece has on its faces (54, 56), which are
sloped with respect to the axis of the shaft,
straight tooth systemns (58, 80) complementary
to the straight tooth systems (30, 32) of the
shaft {10), on the one hand, and the too! head
(18), on the other hand, through which straight
tooth systems, extending in pairs, are fitted
holes for receiving a fitted shaft of a holding
screw.

The lathe tool according to Claim 12, char-
acterized in that the faces (54, 56) of the
intermediate piece {52', 52™) are aligned par-
allel to one ancther.

The lathe tool according to Claim 12, char-
acterized in that the faces (54, 56) of the
intermediate pisce (52") are arranged rotated
at 180* with respect to one another about the
axis of the shaft,

The lathe tool according to one of the Claims
12 to 14, characterized in that the face (56) of
the intermediate piece (52") is larger than the
face (54) on the side of the tool head.

The lathe tool according to one of the Claims
12 to 15, characterized in that the fitted hole
(42") of the intermediate piece (52', 52", 52''),
which fitted hole is on the side of the shaft, is
designed as a slotted hole elongated trans-
versely to the teeth of the straight tooth sys-
temn (60) and having a tolerance fit in longitudi-
nal direction of the tooth.

The lathe tool according to one of the Claims
12 to 15, characterized in that at least one of
the surfaces facing one another and containing
the straight tooth systems has a concave cur-
vature, preferably with a curvature radius cor-
responding to Claim 4, which curvature ex-
tends about an axis which is parallel to the
teeth of the straight tooth system.

Revendications

1.

Qutil de tournage, comprenant une queue (26),
de préiérence cylindrique, une t&te d'outil (18)
portant une plaquette de coupe réversible (36)
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interchangeable, et appliquée avec une surface
de contact (28) contre une surface d'appui (26)
de la queus (10), et une vis d'arrét (16) qui
accouple la téte d'outil {18) avec la queue (10),
la surface de contact (28) et la surface d'appui
(26) étant disposées sous un angle aigu par
rapport & I'axe de la queue et présentant des
dentures droites (30, 32) coopérant I'une avec
I'autre, la vis d'arrét (26) étant orientée sensi-
blement perpendiculairement par rapport aux
surfaces d'appui et de contact (26, 28), la
plaguette de coupe réversible (38) étant noyée
dans une surface plane (38) sensiblement pa-
ralléle & l'axe et passant de préférence par
Faxe de la queus, qui délimite un espace 2
copeaux, et les dents paralléles de la denture
droite (30, 32) s'étendant sensiblement paralls-
lement par rapport & la surface qui contient la
plaqustte de coupe réversible (36), caractéri-
sé en ce que les dents paralléles de la dentu-
re droite (30, 32) s'étendent transversalement
par rapport & la direction d'inclinaison des sur-
faces d'appui et de contact (26, 28), et que 1a
vis d'arrét (16) comporte une tige d'ajustage
{40} avec laquelle elle s'engage dans un alésa-
ge d'ajustage (42’ 42") qui traverse sensible-
ment verticalement la téte d'outil (18) et la
queue (10) dans la région des surfaces de
contact et d'appui (28, 26).

Qutil de tournage selon la revendication 1,
caractérisé en ce que la surface (38) contenant
la plaquette de coupe réversible (38} se rac-
corde & son extrémité située du cHté queus, a
une surface (50) sensiblement paralléle & la
surface de contact (28) laquelle comporte une
crousure (48} verticale pour la téte (46) de ia
vis d'arrBt (16) qui se raccorde & son tour &
l'alésage d'ajustage (42"} pour la vis d'arét
(16).

Outil de tournage selon I'une des revendica-
tions 1 ou 2, caractérisé en ce que la surface
de contact (28) et/ou la surface d'appui (26)
présentent une courbure concave qui s'étend
autour d'un axe paralléle aux dents de la den-
ture droite (30, 32).

Outil de tournage selon la revendication 3,
caractérisé en ce que le rayon de courbure (R)
est choisi conformément 4 la relation

R = a D?cos 2,
ol D est le diamétre de la queus, a l'angle
d'inclinaison de la verticale & la surface d'ap-

pui par rapport & |'axe de la queue et a un
paramétre de l'ordre de 3 & 12 mm™', de
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préférence de 5 4 8 mm™.

Qutil de tournage selon l'une des revendica-
tions 1 & 4, caractérisé en ce que la profon-
deur de I'évidement d'ajustage (42") sur le
c6té de la queue correspond & 0,5 & 1,5 fois
son diamétre.

Qutil de tournage seion l'une des revendica-
tions 1 & 5, caractérisé en ce que la téte d'outil
(18) et/ou la queue {10} présentent un dégage-
ment dans la région des surfaces de contact st
d'appui (28, 26) traversées par |'alésage
d'ajustage (42' 42'").

Outil de tournage selon I'une des revendica-
tions 1 & 6, caractérisé en ce que la verticaie 2
la surface d'appui forme avec l'axe de la
queus un angle (a) de 15° & 45°*, de préféren-
ce de 30°.

Outil de tournage selon l'une des revendica-
tions 1 4 7, caractérisé en ce que les flancs
des dents des dentures droites (30, 32) renfer-
ment entre eux un angle de 50° & 70, de
préférence de 60°.

Outil de tournage selon l'une des revendica-
tions 1 4 8, caractérisé en ce que {'un des
flancs des dents des dentures droites (30, 32)
est orienté sensiblement paraliélement & la
surface {38) paralléle & {'axe qui contient la
plaquette de coupe réversible (36).

Outil de tournage selon l'une des revendica-
tions 1 & 9, caractérisé en ce que l'alésage
d'ajustage (42") est réalisé sur le c8té de la
téte d'outit (18) sous la forme d'un trou oblong
allongé transversalement par rapport aux dents
de la denture droite (32) et présentant la cote
limite dans la direction des dents.

Outil de tournage selon l'une des revendica-

. tions 1 & 10, caractérisé en ce qu'il comprend

un canal d'écoulement de réfrigérant (62, 66,
64) traversant les surfaces de contact et d'ap-
pui (28, 26) dans la région de la denture droite
(30, 32), & l'extériour des alésages d'ajustage
(42, 42™), débouchant dans la région de la
surface (38, 50) contenant Ja plaquette de cou-
pe réversible (36) ou la creusure (48) ol il est
dirigé vers une arte de coupe active de ladite
plaquette de coupe réversible (36), et alimenté
on réfrigérant & partir du c6té de la queue.

Outil de tournage selon |'une des revendica-
tions 1 & 11, caractérisé en ce qu'él comprend
une pitce intermédiaire (52', 52", 52'") dispo-

oy 15



13.

14.

15.

16.

17.

15 EP 0 615 477 B1

sée entre la queue (10) et la t&te d'outil (18},
dont les surfaces frontales (54, 56) inclinées
par rapport 4 i'axe de la queue sont munies de
dentures droites {58, 80) qui sont complémen-
faires des dentures droites (30, 32) de ia
queue (10) d'une part et de la téte d'outil (18)
d'autre part, et qui sont traversées par paires
par une tige d'ajustage pour I'engagement
d'une tige d'ajustage d'une vis d'arrét.

Qutil de tournage selon la revendication 12,
caractérisé en ce que les surfaces frontales
(54, 56) de la piece intermédiaire (52', 52")
sont orientées parallélement I'une par rapport
A l'autre.

Outil de tournage selon la revendication 12,
caractérisé en ce que les surfaces frontales
(54, 56) de la pigce intermédiaire (52") sont
tournées {'une par rapport & Pautre de 180°
autour de 'axe de la qusue.

Outil de tournage selon |'une des revendica-
tions 12 & 14, caractérisé en ce que la surface
frontale (56) de la pidce intermédiaire (52"},
située du cdté queue, est plus grande que la
surface frontale (54) située du c6té téte d'outil.

Outil de tournage selon l'une des revendica-
tions 12 & 15, caractérisé en ce que l'alésage
d'ajustage (42"} de la pigce intermédiaire (52,
52", 52™), située du cbté queue, est réalisé
sous la forme d'un trou oblong allongé trans-
versalement par rapport aux dents de la dentu-
re droite (60) et présentant la cote limits dans
la direction des dents.

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

The invention relates to a lathe tool having a preferably
cylindrical shaft and a tool head carrying an exchangeable
indexable insert and resting with a contact surface on a
support surface of the shaft, and having a securing screw
connecting the tool head to the shaft, wherein the contact
surface and the support surface are disposed at an acute angle
to the shaft axis and have meshing spur toothings, and wherein
the securing screw is aligned substantially at right angles to
the support and contact surfaces, wherein the indexable insert
is disposed countersunk in a substantially paraxial flat
surface extending preferably through the shaft axis and
delimiting a chip space, and wherein the parallel teeth of the
spur toothing extend substantially parallel to the surface
containing the indexable insert (see DE-C-30 26 513).

It is known to provide a separation point on lathe tools in
order to enable different tcol heads to be connected to a
holder. It is further known to connect the tool heads to the
separation point by means of screws, a plurality of screws
distributed over the periphery mostly being provided, which
upon tightening produce the force-locking connection. For the
keyed connection, additional shaped elements such as, for

example, pins, are usually used.

In a tool for boring and spot facing, it is further known to
connect a tool head to a shaft by means of a spur toothing
(DE-30 26 513 C2).

There, the parallel teeth of the spur toothing extend parallel
to the direction of inclination of the support and contact
surfaces. The toothing is so arranged that, by virtue of
longitudinal displacement along the toothing, a change in the
diameter of the cutter is achieved. To said end, the screws

at one side engage through oblong holes, which are elongated
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parallel to the toothing and define the adjustment range. An

eccentric screw is moreover provided as an adjusting element.

The object of the invention is to develop a separation point
for a lathe tool which enables various basic bodies and tool
heads to be combined with one another and which, both from a
static and a dynamic point of view, guarantees an adequately
rigid connection and yet enables an easy and rapid change of
tool head.

To achieve said object, in a lathe tool of the type described
initially it is proposed according to the invention that the
parallel teeth of the spur toothing extend at right angles to
the direction of inclination of the support and contact

~surfaces and that the securing screw has a fit shank, with

which it engages into a fitting bore passing substantially at
right angles through the tool head and the shaft in therregion
of the contact and support surfaces. The advantage of said
construction of the 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 hence at right angles to the

direction of the main cutting force.

According to a preferred refinement of the invention, the
paraxial surface containing the indexable insert verges at its
shaft-side end into a surface substantially parallel to the
contact surface, there being disposed in the region of said
gurface a vertical counterbore for the head of the securing
screw, which counterbore in turn verges into the fitting bore

for the securing screw.

The inclination of the separation point and the toothing angle
are advantageously tuned to one another and combined in such a
way that one of the two tooth flanks of the spur toothings is
aligned substantially parallel to the paraxial surface
containing the indexable insert. To said end, the tooth

flanks of the spur toothing are disposed at an angle of 50° to
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70°, preferably 60°, relative to one another, while the
support surface normal is at an angle o of 15° to 45°,
preferably 30°, relative to the shaft axis.

In order to obtain an adequate surface pressure over the
entire contact surface in the region of the spur toothings,
according to a preferred refinement of the invention it is
proposed that the contact surface and/or the support surface
has a concave curvature extending about an axis parallel to
the teeth of the spur toothing. The radius R of the concave
curvature is selected according to the equation

R = aD2cos 2

o,

where D is the shaft diameter, « is the angle of inclination
of the support surface normal relative to the shaft axis and a
is a parameter in the order of magnitude of 3 to 12 mm~?,
preferably 5 to 8 mm !. The effect thereby achieved is that
the adjacent-lying contact and support surfaces in the
unbraced state in the central region of penetration of the
clamping screw are at a distance of 10 to 40 um from one
another. A similar effect may be achieved by the tool head
and/or the shaft having a relief-counterbore in the region of
the contact and support surface penetrated by the fitting
bore. To achieve a high dimensional stability and an
adequately rigid connection, according to a further
advantageous refinement of the invention the depth of the
fitting recess at the side of the shaft should correspond to

0.5 to 1.5 times its diameter.

According to a further advantageous refinement of the
invention, the fitting bore at the side of the tool head takes
the form of an oblong hole elongated at right angles to the
teeth of the spur toothing and having a size of fit in tooth
direction. The oblong hole provides an additional degree of

freedom which enables a precise fit of the tool head without
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dimensional tolerances leading to an undesirable mutual

locking between tool head and shaft.

A further advantageous refinement of the invention provides
that the contact and support surfaces in the region of the
spur toothing outside of the fitting bore are penetrated by a
coolant channel, which in the region of the surface containing
the indexable insert or the counterbore for the securing screw
opens into the chip space and is directed there towards an
effective cutting edge of the indexable insert and is charged
with coolant from the shaft side. The effect thereby achieved
is that the coiled chip produced during machining is acted
upon at the point of origin by the coolant and, as a result of
being cooled down, maintains its shape and is flushed out of
the bore. The eccentric arrangement of the coolant bore in
the penetration region outside of the fitting bore ensures
that the coolant channel is adequately sealed off from the

outside.

An advantageous development of the invention provides that
there is disposed between shaft and tool head a transition
piece which, at its end faces which are oblique relative to
the shaft axis, is provided with spur toothings, which are
complementary to the spur toothings of the shaft, on the one
hand, and of the tool head, on the other hand, and which are
penetrated in pairs by a fitting bore for the engagement of a
fit shank of a securing screw. When the end faces of the
transition piece are aligned parallel to one another, the
transition piece performs the function of an extension of the
fit shank. When, on the other hand, the end faces of the
transition piece are arranged rotated through 180° about the
shaft axis relative to one another, the transition piece
assumes the function of an overhead adapter. It is therefore
possible with the same basic holder and tool head to produce
an overhead tool. When, in addition, the diameter of the
shaft-side end face of the transition piece is greater than

the diameter of the tool-head-side end face, the transition
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piece is a reducing adapter or an overhead reducing adapter,
which allows connection to a given basic holder of a tool head
with a smaller diameter.

In ordef to enable a precise fit for the transition piece
despite the existing tolerances, the shaft-side fitting bore
of the transition piece takes the form of an oblong hole which
is elongated at right angles to the teeth of the spur toothing
and has a size of fit in tooth direction. Moreover, at least
one of the opposing surfaces containing the spur toothings may
have a concave curvature, which extends about an axis parallel
to the teeth of the spur toothing and ensures that the surface
pressure is greater in the region of the external diameter
than in the central region, resulting in a greater flexural

strength.

There follows a detailed description of the invention with
reference to an embodiment which is diagrammatically

illustrated in the drawings. The drawings show:

Fig.1 a side view of a two-part lathe tocl with an
ABS basic holder (ABS is a trade mark of the
company Komet Stahlhalter- und Werkzeugfabrik
Robert Breuning GmbH) ;

Fig.2 a view, rotated through 90° relative to Fig.l,
of a two-part lathe tool with an NC basic
holder;

Fig.3 a side view according to Fig.2 with a round-

shaft basic holder;

Figs.4a and b a round shaft in two side views rotated through
90° relative to one another;

Figs.5a to c a tool head in two side views rotated through
90° relative to one another and in plan view
onto the contact surface;

Fig.s6 a side view of a transition piece in the form

of an extension;
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Fig.7 a side view of a transition piece in the form
of a reduction;
Fig.8 a gide view of a transition piece in the form

of an overhead adapter.

The toolg illustrated in the drawings are intended as vertical
tools for use in lathes. They substantially comprise a
cylindrical shaft 10 having a basic holder 12/, 12", 12"’ for
connection to a lathe turret and having a tool head 18 which
may be detachably fastened at a separation point 14 by means
of a fit screw 16 to the shaft 10.

In the embodiment shown in Fig.1, the basic holder 12’ takes
the form of an ABS coupling part with alignment pin 20, self-
aligning bolt 22 and plane annular surface 24, whereas in
Figs.2 and 3 an NC receiver 12" and a round shaft 12"’ are

respectively provided as a basic holder.

The separation point 14 has a support surface 26 on the shaft
side and a contact surface 28 on the tool head side, which
surfaces are disposed at an acute angle of about 30° relative
to the shaft axis. The support surface 26 and the contact
surface 28 are moreover provided with meshing spur toothings
30, 32, which extend over the entire cross section of the
ghaft and the parallel teeth of which extend at right angles
to the direction of inclination of the support and contact
surfaces 26, 28. The tool head 18 carries an exchangeable
indexable insert 36, which is secured by a clamping screw 34
and is disposed countersunk in a paraxial flat surface 38 of
the tool head 18, said surface extending through the shaft
axis and delimiting a chip space. The indexable insert 36 may
in principle alternatively be fastened to the tool head by
other clamping means, e.g. by clamping fingers or a chuck
lever. The teeth of the spur toothings 30, 32 are aligned
parallel to the surface 38 containing the indexable insert,
the inclination of the separation point and the toothing angle

being tuned to one another and combined in such a way that one
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of the tooth flanks in the direction of infeed of the tool
extends parallel to the tool axis and hence parallel to the
indexable insert surface 38.

The fit screw 16 engages with its fit shank 40 into a fitting
bore 42’, 42" disposed in the tool head 18 and passing at
right angles through the separation point and is screwed from
the side of the tool head 18 into a tapped bore 44 of the
shaft 10 adjoining the fitting bore 42". At its other end,
the fit screw 16 is supported by its head 46 in a counterbore
48 of the tool head 18, said counterbore being disposed in the
region of an oblique surface 50 of the tool head 18, which
adjoins the indexable insert surface 38 of the tool head and
is parallel to the contact surface 28. The fitting recess 42"
at the shaft side has a depth corresponding to 0.5 to 1 times
the screw diameter. As is evident from Fig.5c, the fitting
recess 42' at the side of the tool head 18 takes the form of
an oblong hole, which is elongated at right angles to the
teeth of the spur toothing 32 and has a size of fit in tooth
direction. The effect thereby achieved is that the £
dimension, i.e. the length of projection of the cutting tip
from the centre, is defined by the size of fit of the fit
screw and the tip height, i.e. the dimension of the cutter tip
relative to a defined transverse axis, is defined by the teeth
of the spur toothing and so a precise fit of the tool head is

guaranteed despite existing tolerances.

In order to obtain an adequately rigid surface connection over
the entire separation point, the support surface 26 and/oxr the
contact surface 28 has, in the manner of an internal gear, a
concave curvature which extends at right angles to the
toothing and ensures that said surfaces, in the unbraced
state, in the region of the fit screw have a clearance of 10
to 30 um, which is reduced by elastic deformation when the fit
screw 16 is tightened. The effect thereby achieved is that
the surface pressure is greater in the region of the external

diameter than in the central region, which has an advantageous
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effect upon the flexural strength. Instead of the curvature,
a relief-counterbore may be provided in the central region
around the screw. The spur toothings 30, 32 are
advantageously ground into the solid by means of a profile-
grinding wheel. The radius of curvature with the internal
gear effect is introduced by the correspondingly shaped
grinding wheel.

As is evident from Figs.6, 7 and 8, a transition piece 52',
52", 52"’ may be disposed between the shaft 10 and the tool
head 18, said transition piece having at its end faces, which
are inclined relative to the shaft axis, spur toothings 58, €0
which are complementary to the spur toothings 30, 32 of the
tool head 18, on the one hand, and of the shaft 10, on the
other hand. The opposing spur toothings 32, 58 and 60, 30 are
penetrated in pairs by a fitting bore 42’, 42"’ and 421V, 42v
for the engagement of securing screws 16 having a fit shank
40. The fit screws are screwed with their external thread
into a tapped bore 44’ of the transition piece and a tapped
bore 44 of the shaft respectively. The transition piece 527
according to Fig.6 is an extension piece of constant diameter,
the transition piece 52" according to Fig.7 is a reducing
piece and the transition piece 52"’ according to Fig.8 is an

overhead adapter.

The shaft 10, the tool head 18 and the possibly provided
transition piece 52’', 52", 52"’ are, if necessary, provided
with a coolant channel 62, 64, 66, which eccentrically
penetrates the separation points in the region of the spur
toothings and opens into the chip space formed by the surfaces
38 and 50 in such a way that the coolant supplied under
pressure from the shaft end flows against the effective
cutting edge 68 of the indexable insert 36 (cf. Figs.5b

and 6} .

In summary, the following may be stated. The described

embodiment of the invention presents a lathe tool having a



1)

cylindrical shaft 10 and a tool head 18, which lies with a
contact surface 28 against a support surface 26 of the shaft
10. The tool head 18 is detachably connected in a force-
locking manner by means of a fit screw 16 to the shaft 10.

The contact surface 28 and the support surface 26 are disposed
at an acute angle to the shaft axis and have meshing spur
toothings 30, 32, which extend over the entire cross section
of the shaft. The parallel teeth of the spur toothings 30, 32
are aligned at right angles to the direction of inclination of
the support and contact surfaces 26, 28 and parallel to a
paraxial surface 38 of the tool head 18 containing an
indexable insert 36.
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Claims

1. Lathe tool having a preferably cylindrical shaft (26) and
a tool head (18) carrying an exchangeable indexable
insert (36) and resting with a contact surface (28)
against a support surface (26) of the shaft (10), and
having a securing screw (16) connecting the tool head
(18) to the shaft (10), wherein the contact surface (28)
and the support surface (26) are disposed at an acute
angle to the shaft axis and have meshing spur toothings
(30, 32), wherein the securing screw (26) is aligned
substantially at right angles to the support and contact
surfaces (26, 28), wherein the indexable insert (36) is
disposed countersunk in a substantially paraxial flat
surface (38) extending preferably through the shaft axis
and delimiting a chip space, and wherein the parallel
teeth of the spur toothing (30, 32) extend substantially
parallel to the surface containing the indexable insert
(36), characterized in that the parallel teeth of the
spur toothing {30, 32) extend at right angles to the
direction of inclination of the support and contact
surfaces (26, 28), and that the securing screw (16) has a
fit shank (40), with which it engages into a fitting bore
(427, 42") passing substantially at right angles through
the tool head (18) and the shaft (10) in the region of

the contact and support surfaces (28, 26).

2. Lathe tool according to claim 1, characterized in that
the surface (38) containing the indexable insert (36)
verges at its shaft-side end into a surface (50), which
is substantially parallel to the contact surface (28) and
has a vertical counterbore (48) for the head (46) of the
securing screw (16), which counterbore in turn verges

into the fitting bore (42’) for the securing screw (16).

3. Lathe tool according to claim 1 or 2, characterized in

that the contact surface (28) and/or the support surface
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{26) has a concave curvature extending about an axis
parallel to the teeth of the spur toothing (30, 32}.

Lathe tool according to claim 3, characterized in that
the radius of curvature (R) is selected according to the
equation

R = aD2cog™?

o,

where D is the shaft diameter, o is the angle of
inclination of the support surface normal relative to the
shaft axis and a is a parameter in the order of magnitude
of 3 to 12 mm !, preferably 5 to 8 mmt.

Lathe tool according to one of claims 1 to 4,
characterized in that the depth of the fitting recess
{42") at the side of the shaft corresponds to 0.5 to 1.5

times its diameter.

Lathe tool according to one of claims 1 to 5,
characterized in that the tool head (18) and/or the shaft
(10) has a relief-counterbore in the region of the
contact and support surfaces (28, 26) penetrated by the
fitting bore {(42', 42").

Lathe tool according to one of claims 1 to 6,
characterized in that the support surface normal is
disposed at an angle (a) of 15° to 45°, preferably 30°,
relative to the shaft axis.

Lathe tool according to one of claims 1 to 7,
characterized in that the tooth flanks of the spur
toothings (30, 32) are disposed at an angle of 50° to

70°, preferably 60°, relative to one another.

Lathe tool according to one of claims 1 to 8,

characterized in that one of the tooth flanks of the spur
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11.

12,

13.

12

toothings (30, 32) is aligned substantially parallel to
the paraxial surface (38) containing the indexable insert
(36) .

Lathe tool according to one of claims 1 to 9,
characterized in that the fitting bore (42’) at the side
of the tool head (18) takes the form of an oblong hole,
which is elongated at right angles to the teeth of the
spur toothing (32) and has a size of fit in toeoth
direction.

Lathe tool according to one of claims 1 to 10,
characterized by a coolant channel (62, 66, 64) which
penetrates the contact and support surfaces in the region
of the spur toothing (30, 32) outside of the fitting
bores (42', 42"), opens in the region of the surface (38,
50) containing the indexable insert (36) or the
counterbore (48) into the chip space and is directed
there towards an effective cutter of the indexable insert

(36) and may be charged with coolant from the shaft end.

Lathe tool according to one of claims 1 to 11,
characterized by a transition piece (52', 52", 52"’)
which is disposed between shaft (10) and tool head (18)
and is provided at its end faces (54, 56}, which are
inclined relative to the shaft axis, with spur toothings
(58, 60), which are complementary to the spur toothings
(30, 32) of the shaft (10), on the one hand, and of the
tool head (18), on the other hand, and are penetrated in
pairs by a fitting bore for engagement of a fit shank of

a securing screw.

Lathe tool according to claim 12, characterized in that
the end faces (54, 56) of the transition piece (52, 52")

are aligned parallel to cone another.
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15.

16.

17.

13

Lathe tool according to claim 12, characterized in that
the end faces (54, 56) of the transition piece (52"} are
disposed rotated through 180° about the shaft axis

relative to one another.

Lathe tool according to one of claims 12 to 14,
characterized in that the shaft-side end face (56) of the
transition piece (52") is greater than the tool-head-side
end face (54).

Lathe tool according to one of claims 12 to 15,
characterized in that the shaft-side fitting bore (42%Y)
of the transition piece (527, 52", 52"7’) takes the form
of an oblong hole, which is elongated at right angles to
the teeth of the spur toothing (60) and has a size of fit

in tooth direction.

Lathe tool according to one of claims 12 to 15,
characterized in that at least one of the opposing
surfaces containing the spur toothings has a concave
curvature extending about an axis parallel to the teeth
of the spur toothing, preferably with a radius of

curvature according to claim 4.
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