5 Drehwerkzeuge

In diesem Abschnitt werden die Drehwerkzeuge nach allgemeinen Gesichtspunkten be-
trachtet. Spezielle Angaben wie zB. zu Stechdrehmeif3eln sind den nachfolgenden Ab-
schnitten zu den jeweiligen Drehverfahren zu entnehmen.

5.1 Einteilige Drehwerkzeuge

5.1.1 DrehmeiB3el aus Schnellarbeitsstahl

Drehmeif3el aus Schnellarbeitsstahl bestehen aus einem einzigen Stick. Unterschieden
wird in Schaft, Werkzeugkérper und Schneidenteil.

Der Schaft ist quadratisch oder rechteckig fur die AulSenbearbeitung sowie rund oder
viereckig fur Innenbearbeitungen.

‘ Bild 9.7

GARANT HSS/E-Drehmeil3el, gebogen

Die Ausbildung des Schneidenteils richtet sich nach der Verwendung zum Langsdrehen,
Querplandrehen, Eckenausdrehen, Anstirnen, Gewindeschneiden, Abstechen oder In-
nendrehen. Der Schneidenteil ist vergtitet.

5.1.2 Drehmeif3el mit Hartmetallschneiden
Ahnliche Formen wie die HSS-Drehmeif3el

haben die Drehwerkzeuge mit aufgelGteten
Hartmetallschneiden.

Bild 9.8 GARANT-Hartmetalldrehmeif3el, gerade

5.1.3 Ausbildung des Schneidenkopfes

Je nachdem wie die Lage des Schneidenkopfes zum Drehmeielschaft ist, wird unter-
schieden zwischen geraden, gebogenen und abgesetzten Drehmeil3eln (vgl. Bild 9.9).
Ein weiteres Unterscheidungsmerkmal ist die Bearbeitungsrichtung. Ein Drehmeif3el, der
von rechts nach links arbeitet, wird als rechter DrehmeiBBel bezeichnet, weil er die rechte
Werkstuckseite bearbeitet (beim Blick auf die Werkzeugspitze ist die Hauptschneide des
Drehmeif3els rechts). Bild 9.9 zeigt die wichtigsten Drehmei3elformen. Die zugehorigen
Schaftquerschnitte sind in DIN 770 festgelegt.
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Die DrehmeiBel 1, 2, 5, 6, 7 sind rechte Drehmeil3el.

Bild 9.9 Formen von Drehmeil3eln

5.2 Klemmhalter und Wendeschneidplatten

5.2.1 Klemmhalter

Far die Verwendung von Wendeschneidplatten z.B. aus Hartmetall werden haufig Dreh-
werkzeuge mit Klemmeinrichtungen fir die Schneide verwendet. Sie unterscheiden sich
von den einteiligen Werkzeugen im wesentlichen durch die Gestaltung des Werkzeug-
korpers, der die Klemmkonstruktion enthalt. Ihre Einteilung nach DIN 4984 richtet sich
nach der Grundform der Wendeschneidplatte und ihrer geometrischen Anordnung und
damit nach der méglichen Schnittrichtung. In Bild 9.10 ist der ISO-Code fur Dreh-Klemm-
halter sowie der ISO-Code flr Bohrstangen dargestellt.
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AbGarant: Klemmdrehhalter und Bohrstangen ISO-Code
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*) Noch nicht in DIN ISO enthalten.

Bild 9.10 ISO-Code fiir Klemmdrehhalter und Bohrstangen
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5.2.2 Wendeschneidplatten

Eine wirtschaftlich glinstige Ausnutzung der Schneidstoffe ist durch die Einfihrung der
Wendeschneidplatten gelungen. Die Grundformen sind veilseitig und auf den jeweiligen
Einsatz abgestimmt. In Bild 9.12 ist die Einteilung der Wendeschneidplatten nach I1SO-Co-
de (Drehen und Frasen) enthalten.

Im Querschnitt haben die Wendeschneidplatten schréage oder senkrecht zur Grundflache
verlaufende Seitenflachen. Damit erhdlt man Schneidplatten mit verschiedenen Freiwin-
keln c. Bei senkrecht verlaufenden Seiten ist der Freiwinkel o gleich 0°. Diese Schneid-
platten mussen zur Realisierung glnstiger Zerspanungsbedingungen schrdg in den
Klemmhalter eingespannt werden, damit positive Freiwinkel an Haupt- und Neben-
schneide entstehen (vgl. Bild 9.17)

Bei richtiger Werkzeuggestaltung erhalt man gleichzeitig negative Spanwinkel yund ne-
gative Neigungswinkel A. Der Freiwinkel ¢r an der Hauptschneide und der Nebenfreiwin-
kel e, an der Nebenschneide sind positiv infolge der geneigten Einspannung der Wen-

A 7\
—% )
Ansicht B

deschneidplatte.
nsicht A
—
& [

AN

]
<

[5—X

o Freiwinkel

o, Nebenfreiwinkel
Y Spanwinkel

A Neigungswinkel

Bild 9.11 Klemmhalter fiir negative Span- und Neigungswinkel
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5.2.2.1 I1SO-Code von Wendeschneidplatten

AbGarant: Wendeschneidplatten ISO-Code
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*) noch nicht in DIN ISO enthalten.

Bild 9.12 ISO-Codierung der Wendeschneidplatten (Drehen und Frésen)
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