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(57) Abstract: Drilling tool comprising at least two flutes (3a, 3b) and a chisel edge (8) having an end reduction (2), wherein the
end reduction (2) merges continuously with the flutes (3a, 3b) in such a way that it forms the end of the respective flute (3a, 3b) in
the region of the chisel edge (8).

(57) Zusammenfassung: Bohrwerkzeug mit mindestens zwei Spannuten (3a, 3b) und mit einer Querschneide (8) mit Ausspitzung
(2), wobei die Ausspitzung (2) derart kontinuierlich in die Spannuten (3a, 3b) iibergeht, dass sie das Ende der jeweiligen Spannut
(3a, 3b) im Bereich der Querschneide (8) bildet.
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Beschreibung

Bohrwerkzeug

Hintergrund der Erfindung
Die Erfindung betrifft ein Bohrwerkzeug geméafll dem Oberbegriff des Anspruchs 1.
Ein solches Bohrwerkzeug ist beispielsweise bekannt aus der ebenfalls auf die
Anmelderin zuriickgehende EP 1 230 058. Im Bereich der Bohrerspitze eines der-
artigen Bohrwerkzeugs sind zwei oder mehr Hauptschneiden durch eine Quer-
schneide miteinander verbunden. Auf dem Gebiet der Zerspanungstechnik allge-
mein und aus der vorgenannten EP 1 230 058 im Besonderen ist es bekannt, die-
se Querschneide durch die Anbringung einer sogenannten Ausspitzung zu ver-
kleinern. Da die Schnittgeschwindigkeit im Bereich der Querschneide gleich Null
ist, wird die mechanische Belastung der Bohrerspitze des Bohrwerkzeugs durch

eine solche Verkleinerung der Querschneide signifikant verringert.

Ublicherweise wird bei der Herstellung von Bohrwerkzeugen die Ausspitzung der
Querschneide in einem mehrstufigen Anschleifverfahren fertiggestellt. In einem
ersten Schleifvorgang werden in den Bohrwerkzeugrohling die Spannuten und
gegebenenfalls die am Spannutenrand vorgesehenen Nebenschneiden geschlif-
fen. In einem zweiten Verfahrensschritt werden die Hauptschneiden, die Quer-
schneide sowie die sich an die Hauptschneiden anschlieRenden Freiflachen ge-
schliffen. In einem dritten Schleifvorgang wird sodann die Querschneide ausge-
spitzt. Fur jeden Schleifvorgang wird das Schleifwerkzeug, welches ublicherweise
von einer rotierenden Schleifscheibe gebildet ist, zum Schleifen der Hauptschnei-
den und der Querschneide, zum Schleifen der Ausspitzung und zum Schleifen der
Dralinuten jeweils erneut am zu schleifenden Bohrerrohling angesetzt. Jedes er-
neute Ansetzen des Schleifwerkzeugs am Bohrerrohling zieht die Entstehung von
Unstetigkeiten beim Schliff nach sich, wodurch am fertigen Bohrwerkzeug uner-

winschte Kanten entstehen.

Diese Kanten miissen entweder durch aufwandige und kostenintensive Nach-
bearbeitungsverfahren im Nachhinein geglattet und entfernt werden. Unterbleibt

BESTATIGUNGSKOPIE
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eine derartige Nachbearbeitung, kann die Laufgenauigkeit des Bohrwerkzeugs
beeintrachtigt sein bzw. steigen die auf das Bohrwerkzeug beim Bohrvorgang
einwirkenden mechanischen Belastungen, was zwangslaufig eine Verringerung

der Standzeit des Bohrwerkzeugs nach sich zieht.

Aus der EP 1 230 058 ist ein Verfahren zum Schleifen einer Bohrerspitze bekannt,
welches die Kantenbildung im Bereich der Bohrerspitze des dort offenbarten
Bohrwerkzeugs verhindert. Nachteilig an diesem Anschleifverfahren ist die Tatsa-
che, dass es sich nur fur die dort gezeigte Anschliffart der Bohrerspitze im Bereich

der Querschneide eignet.

Aufgabe der Erfindung
Der Erfindung liegt deshalb die Aufgabe zugrunde, ein Bohrwerkzeug und ein Ver-
fahren zur Herstellung eines Bohrwerkzeugs anzugeben, welche sich fir beliebige

Anschliffarten des Bohrwerkzeugs im Bereich der Bohrerspitze eignet.

Losung der Aufgabe
Diese Aufgabe ist durch die Merkmalskombination des Anspruchs 1 in Bezug auf
ein Bohrwerkzeug und des Anspruchs 5 in Bezug auf ein Herstellungsverfahren
fuar ein Bohrwerkzeug in erfinderischer Weise gelost. Die daruber hinaus beschrie-
benen vorteilhaften und abgewandelten Ausgestaltungen betreffen sowohl
zweckmaBige als auch fur sich selbst erfinderische Weiterbildungen der Erfin-

dung.

Die Erfindung beruht auf der Grundiiberlegung, die Ausspitzung der Querschneide
und den Anschliff der Spannuten in einem einzigen Schleifvorgang zu realisieren.
Hierfur setzt das Schleifwerkzeug auch nur ein Mal am Bohrerrohling an, wodurch
die unerwiinschte Kantenbildung von vornherein unterbleibt. Die Ausspitzung im
Bereich der Querschneide geht kontinuierlich und kantenfrei in die Spannut tber.
Die Ausspitzung ist somit gleichsam Bestandteil der Spannut und bildet auf diese
Weise das Ende der Spannut im Bereich der Hauptschneiden, also das dem
Spannschaft des Bohrwerkzeugs abgewandte Ende der Spannut. Die die Spannut

begrenzende Spannutwand verlaufen daher durchgehend kantenfrei bis an die
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Stirn des Bohrers, d.h. bis an die jeweilige Hauptschneide, bis zur Querschneide
sowie bis zur sogenannten Hauptfreiflache. Gleichzeitig verjungt sich durch die
Ausspitzung der sogenannte Kerndurchmesser zur Querschneide hin. Im Quer-

schnitt betrachtet verlauft daher die Spannutwand gleichmé&fig, also knickfrei.

In bevorzugter Weiterbildung des Bohrwerkzeugs verlaufen die Spannuten wen-

delférmig, so dass die Ausspitzung ebenfalls wendelférmig ausgebildet ist. Insbe-
sondere schlief3t sich an die Querschneide die Ausspitzung wendelférmig an. Die
sich in Axialrichtung an die Querschneide anschlieBende Spannutwand weist da-

her beginnend von der Querschneide an einen Drall auf.

Der Kerndurchmesser wird die Ausspitzung vorzugsweise stetig auf einen redu-
zierten Kerndurchmesser (d) an der Querschneide verringert, d.h. beim Schleifen
wird von der Querschneide an die Schleifscheibe sukzessive in radialer Richtung
zuriickgefiihrt, so dass sich der Kerndurchmesser sukzessive verbreitert und kei-
ne Kanten in der Spannutwand entstehen.. Unter Kerndurchmesser wird allge-

mein der geringste Abstand in der Bohrermitte zwischen Spannutwénden verstan-

den.

Der reduzierte Kerndurchmesser entspricht dabei insbesondere dem 0,01 bis 0,2
fachen eines AulRenmanteldurchmessers des Bohrwerkzeugs, d.h. beim Schlei-
fen wird in dem einstufigen Schleifprozess die Schleifscheibe entsprechend nah

an die Bohrermitte herangefihrt.

Zweckdienlicherweise weist die Ausspitzung eine Langserstreckung in Bohrer-
langsrichtung auf, die dem 0,1 bis 1,5 fachen eines AuRenmanteldurchmessers
des Bohrwerkzeugs entspricht. Uber diese Lange wird daher beim Schleifverfah-
ren die Schleifscheibe kontinuierlich vom reduzierten Kerndurchmesser auf den

normalen Kerndurchmesser im Anschluss an die Ausspitzung gefuhrt.

In bevorzugter Weiterbildung ist vorgesehen, dass am Ubergang von einer Haupt-

freiflache in die Spannut eine Stufe ausgebildet ist. Dies bedeutet insbesondere,
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dass Hauptfreiflache an einer in radialer Richtung verlaufenden Kante endet, an

die sich dann die sich in Axialrichtung erstreckende Spannutwand anschlief3t.

Bevorzugt verlauft die Hauptschneide gekrimmt oder bogenférmig von der Quer-
schneide in radialer Richtung nach auf3en. Alternativ hierzu ist ein geradliniger

Verlauf vorgesehen.

Zur erfindungsgemafien Lésung der Aufgabe und zur Realisierung des Bohrwerk-
zeugs ist ein dreischrittiges Herstellungsverfahren vorgesehen. In einem ersten
Verfahrensschritt fahrt eine rotierende Schleifscheibe im Bereich der Bohrerspitze
vom Schneidenende her in den Bohrwerkzeugrohling ein. Hierbei steht die
Schleifscheibe vorzugsweise im Drallwinkel der zu schleifenden Spannut zum
Bohrwerkzeugrohling. Bevorzugt wird die Schleifscheibe zum Spanen einer
Schutzfase dann wahrend des Schleifvorgangs einfach geringfigig verkippt. So-
bald die Schleifscheibe mit dem Bohrwerkzeugrohling in Eingriff steht, wird die
Schleifscheibe im zweiten Verfahrensschritt in Radialrichtung des Werkzeugroh-
lings zum Schleifen der Ausspitzung verfahren, um sodann in den dritten Verfah-
rensschritt kontinuierlich iberzugehen. Im dritten Verfahrensschritt bewegt sich
die Schleifscheibe entlang dem Bohrwerkzeugrohling in Axialrichtung zum Schlei-
fen der sich an die Ausspitzung kontinuierlich anschlieBenden Spannut. Fir den
Ubergang von der Ausspitzung mit dem verringerten Kerndurchmesser zur Span-
nut wird die Schleifscheibe in Uberlagerung der Axialbewegung wieder in Radial-
richtung etwas zurtickgefahren. Insbesondere ist von Beginn an wahrend des
Schleifens der Ausspitzung die Axialbewegung mit der Radialbewegung Uberla-

gert.

VVon besonderer Bedeutung ist hierbei, dass sich an das Schleifen der Ausspit-
zung das Schleifen der Spannut im gleichen Schleifvorgang ohne Absetzten der
Schleifscheibe anschliet. Die Spannut wird dabei von der Querschneide durch-

gehend bis zum schaftseitigen Spannutende geschliffen.

In weiterer Ausgestaltung fuhrt der Bohrerrohling wéhrend des zweiten Verfah-

rensschritts oder wahrend des dritten Verfahrensschritts oder wahrend des zwei-
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ten und des dritten Verfahrensschritts eine vordefinierte Rotationsbewegung aus.
Mit Hilfe dieser Rotationsbewegung wird eine wendelférmige Spannut realisiert
und der Drall dieser wendelférmigen Span- bzw. Drallnut vorgegeben. Das Verfah-
ren eignet sich also zur Fertigung sowohl von gerade genuteten Bohrwerkzeugen
als auch von drall genuteten Bohrwerkzeugen. Das Schleifen der Ausspitzung ist
daher insbesondere eine Uberlagerte Bewegung mit einer Radial-, Axial sowie ei-

ner Drehkomponente.

Gemal einer bevorzugten Weiterbildung ist in einem weiteren Verfahrensschritt
vorgesehen, den so vorgeschliffenen Bohrwerkzeugrohling mit jedwedem beliebi-
gen Stirnanschliff zu versehen. In bevorzugter Ausgestaltung erfolgt daher zu-
nachst das Schleifen der Spannuten und der Ausspitzung in einem kontinuierli-
chen ansatzfreien Schieifprozess, bevor anschlieend die Stirngeometrie des
Bohrers geschliffen wird. Alternativ kann die Stirngeometrie auch zuvor geschliffen

werden.

Vorteilhaft an der Erfindung ist die Tatsache, dass mit einem Bohrwerkzeugroh-
ling, also mit einem Grundteil beliebig viele Schneidenvarianten realisiert werden
kénnen. Es wirkt sich positiv auf eine geringe Lagerhaltung im Bereich der Bohr-
werkzeugrohlinge aus, was eine geringe Resourcenbindung nach sich zieht. Au-
RBerdem ist es mit der Erfindung mdglich, das Bohrwerkzeug jeweils optimal an
den jeweiligen Schneideinsatz durch einen entsprechenden Anschliff der Bohrers-
pitze anzupassen. Die Erfindung eignet sich deshalb auch besonders gut zur Fer-
tigung kleiner Chargen bzw. kleiner Losgré3en bis hin zur LosgréfRe 1. Schlielich
ermdoglicht die Erfindung auch, Weiterentwicklungen im Bereich des Anschliffs der
Bohrerschneiden umgehend in die laufende Fertigung einflieBen zu lassen. In
zweckdienlicher Ausgestaltung ist daher auch vorgesehen, zunéachst insbesonde-
re eine Vielzahl von Bohrwerkzeugrohlinge herzustellen, diese insbesondere auf
Lager zu bevorraten und erst spater den Stirnanschliff auszufuhren. Ein weiterer
Vorteil der Erfindung besteht in der Méglichkeit, die Ausspitzung selbst wendel-
formig bzw. draliférmig auszugestalten. Auch ist es mit der Erfindung méglich, zu-
nachst eine gerade Querschneide vorzusehen, an welche sich eine wendelférmi-

ge oder drallférmige Ausspitzung anschlieft.
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Auch ist es moglich, mit dem erfindungsmaBigen Herstellungsverfahren Sonder-
bohrwerkzeuge herzustellen, beispielsweise Bohrwerkzeuge mit Kernverjingung
in axialer Richtung. Das beanspruchte Herstellungsverfahren eignet sich dabei
besonders zur Herstellung von Bohrwerkzeugen mit 5-achsigen Bearbeitungsma-

schinen.

Beschreibung der Figuren

Fig. 1 zeigt eine Darstellung der Spitze eines erfindungsmafigen Bohr-
werkzeugs, wobei die linke Halfte der Fig. 1 eine Draufsicht auf die
Bohrerspitze in Langsrichtung des Bohrwerkzeugs zeigt und die
rechte Halfte eine entsprechende Seitenansicht der Bohrerspitze;

Fig. 2 zeigt eine konventionelle Bohrwerkzeugspitze ohne Ausspitzung
nach dem Stand der Technik;

Fig. 3 zeigt eine konventionelle Bohrerspitze mit Ausspitzung nach dem
Stand der Technik, wobei die linke Halfte der Fig. 3 die Draufsicht
auf die Bohrerspitze konventioneller Ausspitzung in Bohrwerkzeug-
langsrichtung und die rechte Halfte die Seitenansicht dieser Boh-
rerspitze zeigt;

Fig. 4 zeigt die Seitenansicht des Verlaufs des Kerndurchmessers eines
Bohrwerkzeugs nach dem Stand der Technik,

Fig. 5 zeigt die Seitenansicht des Kernverlaufs eines erfindungsmaBigen
Bohrwerkzeugs;

Fig. 6 zeigt die Seitenansicht des Kernverlaufs eines Bohrwerkzeugs mit
konstantem Anschnitt;

Fig. 7 bis 11 zeigt den Kernverlauf des in Fig. 5 dargestellten Bohrwerkzeugs in
geschnittener Darstellung an verschiedenen in Bohrwerkzeugléangs-
richtung voneinander beabstandeten Positionen;

Fig. 12 zeigt die Stellung der Schleifscheibe eines Schleifwerkzeugs zu Be-
ginn des erfindungsmagigen Schleifverfahrens im Anschleifen eines

Bohrwerkzeugs mit durchgebogener Hauptschneide, in der linken
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Darstellung in Draufsicht auf die Bohrerspitze und in der rechten
Darstellung in Seitenansicht;

Fig. 13 zeigt die Ansichten aus Fig. 12 mit der Schleifscheibenstellung am
Ende des Ausspitzens der durchgebogenen Bohrwerkhauptschnei-
de;

Fig. 14 die Darstellungen gemaR Fig. 12, jedoch zum Schleifen einer Aus-
spitzung an einem Werkzeug mit gerader Hauptschneide,

Fig. 15 die Darstellung der Schleifscheibe aus Fig. 14 am Ende des Ausspit-

zungsvorgangs.

Beschreibung des Ausfiihrungsbeispiels
Das in Fig. 1 dargestellte Bohrwerkzeug weist die beiden Hauptschneiden 1a und
1b mit einer Schutzfase 12 und die Hauptschneiden 1a, 1b verbindende Quer-
schneide 8 mit der Ausspitzung 2 auf. In der rechten Halfte der Fig. 1 erkennbar
ist der kontinuierliche Ubergang der Ausspitzung 2 in die entsprechende Spannut
3a. Dem linken Teil der Fig. 1 ist zu entnehmen, dass entsprechend den beiden
Hauptschneiden 1a, 1b auch zwei Spannuten 3a und 3b am erfindungsmaRigen
Bohrwerkzeug ausgebildet sind. Unter kontinuierlichem Ubergang ist hierbei zu
verstehen, dass der (Spannut-) Wandungsbereich, der sich unmittelbar an die
Bohrerstirn (Stirnseite), insbesondere an die Querschneide, anschlieft und sich in
Axialrichtung erstreckt glatte Flache ohne Kanten und Knickstellen aufweist. An
die Hauptschneiden 1a und 1b schlieRen sich jeweils Hauptfreiflachen 4a und 4b
an. Diese enden an einer Stufe 20 oder Kante, die den Ubergang in die Spannut
3a, 3b bildet. In Fig. 1 ist noch die Rotationsrichtung 5 des Bohrwerkzeugs mit
einem entsprechenden Pfeil angedeutet. In Fig. 1 dargestelit ist noch die Bohr-

werkzeuglangsrichtung 6 und die Radialrichtung 7.

Fig. 2 zeigt ebenfalls eine der linken Ansicht in Fig. 1 entsprechende Draufsicht
auf die Bohrspitze eines Bohrwerkzeugs, jedoch nach dem Stand der Technik.
Auch dieses Bohrwerkzeug nach dem Stand der Technik weist zwei Hauptschnei-
den 1a, 1b, zwei entsprechende Hauptfreiflachen 4a, 4b und zwei Spannuten 3a,
3b auf. Eine Ausspitzung ist dort jedoch nicht vorhanden. Die beiden Haupt-
schneiden 1a und 1b verbindende Querschneide 8 weist bei diesem Werkzeug
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nach dem Stand der Technik erkennbar eine sehr viel groRere Breite in Radial-
richtung 7 auf, als die Querschneide 8 mit der Ausspitzung 2 an dem in Fig. 1 dar-

gestellten Erfindungsgegenstand.

Fig. 3 zeigt schlieBlich die Bohrerspitze eines Bohrwerkzeugs mit konventioneller
Ausspitzung nach dem Stand der Technik. Auch dieses bekannte Werkzeug weist
zwei Hauptschneiden 1a, 1b, zwei Spannuten 3a, 3b und zwei Hauptfreiflachen
4a, 4b auf. Zusatzlich erkennbar sind im Ubergang von den Hauptschneiden 1a,
1b zur Querschneide 8 die beiden Schleifkanten 9 im Bereich der Hauptschneiden
1a, 1b, welche durch das mehrmalige Ansetzen der Schleifscheibe am Schnei-
denbereich bei der Fertigung der Ausspitzung 2 an dem in Fig. 3 dargestellten

konventionellen Werkzeug entstehen.

Fig. 4 zeigt den Verlauf der Kerndurchmessergeometrie in Seitenansicht. Im Ge-
gensatz zu dem in Fig. 4 gezeigten Verlauf der Kerndurchmessergeometrie nach
dem Stand der Technik, weist die in Fig. 5 dargestelite erfindungsmaige Ausge-
staltung einen der Wendelform der Spannut 3a, 3b entsprechend gedrilite Aus-
spitzung 2 auf. Diese Ausspitzung 2 hat eine Langserstreckung L in Bohrwerk-
langsrichtung 6. Der Betrag dieser Langserstreckung entspricht dem 0,1- bis 1,5-
fachen Mal} des AuRenmanteldurchmessers D1 des Bohrwerkzeugs. Der zentrale
Durchmesser d der Ausspitzung entspricht dem 0,01-fachen bis 0,2-fachen des
AuBBenmanteldurchmessers D1. Der eigentliche Kerndurchmesser D des Bohr-
werkzeugs entspricht dem 0,1 bis 0,6-fachen des AuBenmanteldurchmessers D1.

Fig. 6 zeigt schlielich einen Kernverlauf mit konstantem Anschnitt. Dort entspricht
die Langserstreckung L der Ausspitzung 2 maximal dem 1,0-fachen des Auflen-
manteldurchmessers D1. Die Hauptschneiden 1a, 1b dieser Ausfithrungsform

sind nachschleifbar.

Fig. 7 bis Fig. 11 zeigt diverse ,Schnitte” durch das in Fig. 5 dargestellte Bohr-
werkzeug entlang der Langsrichtung 6 an unterschiedlichen Langsabstinden LA.
Bei den Figuren handelt es sich um computererzeugte Darstellungen, bei denen

die umlaufende Begrenzungskante lediglich durch den kreisférmigen Verlauf des
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AuBenmanteldurchmessers D1 eingezeichnet ist. Fig. 7 zeigt die Ansicht der Boh-
rerspitze beim Langsabstand LA=0, ist daher mit einer Stirnansicht vergleichbar.
Fig. 8 zeigt den Querschnitt des in Fig. 7 dargestellten Bohrwerkzeugs geschnitten
an der Stelle, die dem 0,11-fachen des Au3enmanteldurchmessers D1 entspre-
chenden Langsabstand LA von der Bohrerspitze der Bohrwerkzeuglangsrichtung
6 entspricht. Der mittlere eingezeichnete Kreis gibt die Umfangslinie des Bohr-
werkzeugs auf Héhe dieses Langsabstands LA an. Fig. 9 zeigt dasselbe Bohr-
werkzeug geschnitten an der Stelle des dem 0,2-fachen des AulRenmanteldurch-
messers D1 entsprechenden Langsabstand LA der Bohrwerkzeugspitze. Fig. 10
zeigt das Profil bei einem Langsabstand LA, der der Hélfte des Betrags des Au-
Renmanteldurchmessers D1 von der Bohrspitze betragt. Fig. 11 zeigt schliellich
durch das Bohrwerkzeug bei einem Langsabstand LA, der dem 1,5-fachen des

AuBenmanteldurchmessers D1 entspricht.

Aus dem Vergleich der Figuren 7 bis 9 ist zum einen sehr gut die Zunahme des
Kerndurchmessers d zu erkennen. Zum anderen ist auch der gewendelte Verlauf
der Spannutwandung und damit auch der Ausspitzung zu entnehmen. Der Verlauf
der Spannutwandung in der Schnittebene ist durch die dicken schwarzen Linien

wiedergegeben.

Die Fig. 12 bis Fig. 15 zeigen schlie3lich exemplarisch den Ablauf des erfin-
dungsmaBigen Verfahrens zur Herstellung des erfindungsmaBigen Bohrwerk-
zeugs. Zu Beginn des Herstellungsverfahrens fahrt die rotierende Schleifscheibe
10 in den Bohrerrohling 11 von der Bohrerspitze her ein. Zunéachst vollzieht die
Schileifscheibe 10 zum Schleifen der Ausspitzung im Bereich der Hauptschneide
eine Schleifbewegung in Radialrichtung 7 des Bohrerrohlings 11. Zum kontinuierli-
chen Schleifen der Spannuten 3a, 3b verfahrt die Schleifscheibe 10 sodann in
Bohrwerkzeuglangsrichtung 6 am Bohrerrohling 11 entlang. Hierzu wird im Aus-
fuhrungsvariante der Bohrerrohling 11 entlang des Schleifscheibenumfangs ver-
fahren, bzw. verandert seine Winkelstellung zur Schieifscheibe. Im ersten Beispiel
gemaf den Figuren 12 und 13 von der Winkelposition der Schieifscheibe
A=36,918 in die Winkelposition A = 20,632. Der Bohrerrohling 11 variiert daher

seine Winkelstellung, d.h. die Neigung seiner Mittenachse beziglich der Radialen
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der Schleifscheibe 10 variiert (in der Bildebene betrachtet). Beim zweiten Ausfih-
rungsbeispiel geman den Figuren 14 und 15 fluchtet — im Unterschied zu dem
vorangegangenen Beispiel - die Mittenachse zu Beginn des Verfahrens mit der
Radialen der Schleifscheibe 10.

Soll — wie beim Ausfiihrungsbeispiel — eine gewendelte Spannut 3a, 3b geschlif-
fen werden, rotiert der Bohrerrohling 11 wahrend der Schleifbewegung der

Schleifscheibe 10 in Rotationsrichtung 5.

Beim Schleifen einer durchgebogenen Hauptschneide 1a, 1b, wie dies die Fig. 12
und Fig. 13 zeigen, andert sich der Scheibeneingriffspunkt beginnend von der
Bohrerspitze bis zu einer Lange in Bohrwerkzeugléngsrichtung, welche dem 3-
fachen Betrag des AuRenmanteldurchmessers D1 entspricht. Die Anderung des
Scheibeneingriffpunkts dndert sich hierbei in einem Bereich von 0° bis 120° bezo-
gen auf die Mittellangsachse des Bohrwerkzeugs 11 zum Mittelpunkt der Schleif-
scheibe 10. |

Fig. 14 und Fig. 15 zeigen hingegen den Anwendungsfall der Fertigung einer ge-

raden Hauptschneide 1a und 1b.

10
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Anspriche

Bohrwerkzeug mit mindestens zwei Spannuten (3a,3b) und mit einer Quer-
schneide (8) mit Ausspitzung (2)

dadurch gekennzeichnet,
dass die Ausspitzung (2) derart kontinuierlich in die Spannuten (3a,3b) tber-
geht, dass sie das Ende der jeweiligen Spannut (3a,3b) im Bereich der Quer-
schneide (8) bildet.

2. Bohrwerkzeug nach Anspruch 2,
gekennzeichnet durch
wendelférmige Spannuten (3a,3b) mit einer entsprechenden wendelférmigen

Ausspitzung (2) am schneidenseitigen Spannutendé.

3. Bohrwerkzeug nach Anspruch 1 oder 2,
gekennzeichnet durch
eine Querschneide (8) und eine daran grenzende wendelférmige Ausspit-

zung (2).

4. Bohrwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,
dass ein Kerndurchmesser (D) durch die Ausspitzung stetig auf einen redu-

zierten Kerndurchmesser (d) an der Querschneide verringert ist.

5. Bohrwerkzeug nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet,

11
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10.

dass der reduzierte Kerndurchmesser (d) dem 0,01 bis 0,2 fachen eines Au-

Renmanteldurchmessers (D1) des Bohrwerkzeugs entspricht.

Bohrwerkzeug nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,
dass die Ausspitzung (2) eine Langserstreckung (L) in Bohrerlangsrichtung (6)
aufweist, die dem 0,1 bis 1,5 fachen eines AuBenmanteldurchmessers (D1)

des Bohrwerkzeugs entspricht.

Bohrwerkzeug nach einem der Anspriche 1 bis 6,
gekennzeichnet durch

eine gewolbte Hauptschneide (1a,1b).

Bohrwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
gekennzeichnet durch

jeweils eine Schutzfase (12) am Ende der Hauptschneide (1a,1b).

Bohrwerkzeug nach einem der Anspriche 1 bis 8

gekennzeichnet
durch eine Stufe (20) zwischen der Spannut (3a,3b) und der Hauptfreiflache
(4a,4b).

Verfahren zur Herstellung eines Bohrwerkzeugs mit folgenden Verfahrens-

schritten:

a) In einem ersten Verfahrensschritt fahrt eine rotierende Schleifscheibe (10)
in einen Bohrerrohling (11) ein;

b) in einem zweiten Verfahrensschritt verfahrt die Schleifscheibe (10) in Radi-
alrichtung (7) des Bohrerrohlings (11) zum Schleifen der Ausspitzung (2)
und

c) in einem dritten Verfahrensschritt verfahrt die Schieifscheibe (10) in Bohr-
werkzeuglangsrichtung (6) des Bohrerrohlings (11) zum Schleifen der sich
kontinuierlich an die Ausspitzung (2) anschlieenden Spannut (3a,3b).

12
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11. Verfahren nach Anspruch 10,
gekennzeichnet durch
eine Drehbewegung des Bohrerrohlings (11) wahrend des zweiten Verfah-
rensschritts oder des dritten Verfahrensschritts oder wahrend des zweiten und

des dritten Verfahrensschritts.

12. Verfahren nach Anspruch 10 oder 11,
gekennzeichnet durch
einen Stirnanschliff des Bohrwerkzeugs als zuséatzlicher vorangehender oder

nachfolgender Verfahrensschritt.

13. Verfahren nach Anspriiche 10 bis 12,
gekennzeichnet durch
einen gewdlbten Anschliff der Hauptschneide und/oder das Einschleifen einer
Schutzfase entlang der Nebenschneide mittels eines Anstellwinkels der
Schleifscheibe (10), welcher kleiner ist als der Drallwinkel der Spannut (3a,3b)

zum Nachziehen der Schleifscheibe (10).

13
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