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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Bohrwerk-
zeug (1) mit einem Spannschaft (2) und einem sich an
den Spannschaft (2) anschließenden Schneidteil (3). Der
Schneidteil (3) weist zumindest eine Spannut (4) mit einer
im Querschnitt konkaven Spannutfläche auf. Erfindungsge-
mäß ist die zumindest eine Spannut (4) in der an die Haupt-
schneidkante (9) angrenzenden Spanbildungszone im Be-
reich der Spannutbrust und/oder des Stegrückens zur Ver-
größerung des Spannutquerschnitts eingeschliffen (12).
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Bohrwerkzeug ge-
mäß dem Oberbegriff des Anspruchs 1.

[0002] Gattungsgemäße Bohrwerkzeuge, wie sie
beispielsweise aus der DE 20 2005 000 994 U1,
DE 3319718 A1 oder DE 10 2008 023 856 A1 bekannt
sind, haben einen Spannschaft zum Einspannen des
Bohrwerkzeugs in einem Spannfutter und einem sich
an den Spannschaft anschließenden Schneidteil, der
eine oder mehrere gerade- oder spiralgenutete, d. h.
geradlinig oder wendelförmig um die Werkzeugach-
se verlaufende, Spannuten aufweist. Die mit Hilfe ei-
ner entsprechenden Profil- bzw. Formschleifscheibe
in den Schneidteil eingeschliffenen Spannuten wei-
sen üblicherweise eine konkave Spannutfläche auf,
deren Querschnitt gekrümmt oder abgewinkelt sein
kann. Abgesehen von Sonderanfertigungen für spe-
zielle Anwendungen zeichnen sich gattungsgemäße
Bohrwerkzeuge dadurch aus, dass der Spannutquer-
schnitt von der an die Hauptschneidkante angren-
zenden Spanbildungszone bis zum Auslauf auf der
Seite des Spannschafts gleich bleibt. Der Spannut-
querschnitt ist für einen guten Spanablauf in Richtung
Spannschaft entscheidend. Ein allzu großer Spann-
nutquerschnitt geht aber zu Lasten der Werkzeugsta-
bilität. Die Spanbildungszone beginnt an der Haupt-
schneidkante und ist daher durch die Schneidkeilgeo-
metrie der Hauptschneidkante definiert. Bei einem
positiven Spanwinkel bildet der Schneidkeil eine spit-
ze Hauptschneidkante, die in Abhängigkeit von dem
zu bearbeitenden Werkstoff zum Ausbrechen neigt.
Um die Stabilität der Hauptschneidkante zu erhö-
hen, wird daher oftmals ein kleiner oder sogar nega-
tiver Spanwinkel gewählt. Andererseits lässt ein po-
sitiver Spanwinkel die Späne eher leichter über den
Schneidkeil gleiten.

[0003] Hiervon ausgehend liegt dem erfindungsge-
mäßen Bohrwerkzeug die Aufgabe zugrunde, ein
Bohrwerkzeug bereitzustellen, das sich durch eine
verbesserte Spanabfuhr und eine hohe Standzeit
auszeichnet.

[0004] Diese Aufgabe wird durch ein Bohrwerkzeug
mit den Merkmalen des Anspruchs 1 gelöst. Vorteil-
hafte Weiterbildungen sind Gegenstand abhängiger
Ansprüche.

[0005] Ein erfindungsgemäßes Bohrwerkzeuge hat
einen Spannschaft und einen sich an den Spann-
schaft anschließenden Schneidteil, der zumindest
eine, vorzugsweise Wendelförmig um die Werk-
zeugachse verlaufende Spannut mit einer im Quer-
schnitt konkaven, insbesondere konkav gekrümmten,
Spannutfläche aufweist. In der an die Hauptschneid-
kante des Bohrwerkzeugs angrenzenden Spanbil-
dungszone ist die Spannut im Bereich der Spannut-

brust und/oder des Stegrückens zur Vergrößerung
des Spannutquerschnitts eingeschliffen.

[0006] Das erfindungsgemäße Bohrwerkzeug kann
ein- oder mehrschneidig mit einer bzw. mehreren,
vorzugsweise wendelförmig um die Werkzeugach-
se verlaufenden Spannnuten ausgeführt sein. Die
zumindest eine Spannut ist im Bereich der Span-
bildungszone, d. h. im Bereich der für die Spanbil-
dung maßgeblichen Zone, die an die Hauptschneid-
kante anschließt, eingeschliffen. Der Einschliff ist da-
her unabhängig von einer ggf. zusätzlich vorhan-
denen Kern- oder Querschneidenausspitzung, wie
sie bei Bohrwerkzeugen aus der DIN 1412 an sich
bekannt ist. Die ggf. zusätzlich vorhandene Kern-
oder Querschneidenausspitzung liegt außerhalb der
Spanbildungszone, während der erfindungsgemäße
Einschliff zumindest teilweise in der Spanbildungszo-
ne liegt, d. h. in dem für die Spanbildung maßgebli-
chen Bereich der Spannut. Durch den Einschliff, der
sich mit Hilfe einer geeigneten Formschleifscheibe,
die in Spannut eingetaucht wird, relativ einfach be-
werkstelligen lässt, wird zunächst einmal der Quer-
schnitt der Spannut im Bereich der Spanbildungszo-
ne vergrößert. Durch den Einschliff, dessen Quer-
schnitt über das Profil der Formschleifscheibe und
deren Vorschub- oder Zustellbewegung relativ zum
Bohrwerkzeug definiert wird, wird im Bereich der
Spanbildungszone Material abgetragen. Der Quer-
schnitt der Spannut wird im Bereich des Einschliffs
daher vergrößert. Dem an der Hauptschneidkante
gebildeten Span steht somit im Bereich der Span-
bildungszone ein im Querschnitt vergrößerter Span-
raum zur Verfügung, in dem der Span in Richtung
Spannschaft ablaufen kann. Daher wird einem bei
herkömmlichen Bohrwerkzeugen häufig zu beobach-
tenden Spanstau entgegengewirkt. Im Ergebnis wird
die Spanbildung an der Hauptschneidkante verbes-
sert. Des Weiteren ergibt sich durch den Einschliff
ein die Spannutbrust und/oder den Stegrücken erfas-
sender Bereich, der im Querschnitt idealerweise stär-
ker gekrümmt ist als der Querschnitt der Spannut au-
ßerhalb des Einschliffs. Im Bereich des Einschliffs er-
fährt der in der Span daher eine stärkere Krümmung
als im Bereich der Spannut außerhalb des Einschliffs.
Die stärkere Spankrümmung trägt zu einem relativ
frühzeitigen Spanbruch bei, so dass am Ausgang des
Einschliffs bzw. der Spanbildungszone kurze Span-
bruchstücke vorliegen, die dann problemlos über die
an den Einschliff anschließenden Bereich der Span-
nut ablaufen können.

[0007] Der Ablauf der Späne bzw. der Spanbruch-
stücke in Richtung Spannschaft kann durch die Ein-
speisung von Kühl-/Schmiermittel in das Bohrloch
weiter verbessert werden. Hierzu kann das Bohr-
werkzeug in an sich bekannter Weise mit einem in-
nenliegenden Kühl-/Schmiermittelzufuhrsystem aus-
gestattet sein.
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[0008] Da der Einschliff auf den Bereich der Spanbil-
dungszone beschränkt ist, d. h. den Kern des Bohr-
werkzeugs zumindest im Wesentlichen nicht erfasst,
wird der Querschnitt des Bohrwerkzeugs insgesamt
betrachtet nicht übermäßig stark geschwächt. Im Be-
sonderen kann der Einschliff so ausgeführt sein, dass
er sich nur über eine relativ kurze axiale Länge
des Schneidteils erstreckt, die vorteilhaft in Abhän-
gigkeit vom Werkzeugdurchmesser definiert ist. Die
axiale Länge, über die sich der Einschliff erstreckt,
liegt beispielsweise im Bereich des 0,5 bis 1,5-fa-
chen des Werkzeugdurchmessers. Der Kernquer-
schnitt des Bohrwerkzeugs lässt sich daher trotz des
Einschliffs der Spannut zumindest im Wesentlichen
erhalten, wodurch eine hohe Werkzeugstandzeit ge-
währleistet werden kann. Durch die Beschränkung
der axialen Erstreckungslänge des Einschliffs auf die
Spanbildungszone lässt sich daher auch bei einem
bereits fertig geschliffenen Bohrwerkzeug der Span-
nutenquerschnitt nachträglich den jeweiligen Bedürf-
nissen Rechnung tragend optimieren, ohne dass eine
kostenintensive Formgebung des Querschnitts des
Bohrwerkzeugs erforderlich ist.

[0009] Im Besonderen kann durch den Einschliff
nicht nur der Spannutquerschnitt vergrößert werden,
sondern auch die Lage und/oder der Verlauf der
Hauptschneidkante vorteilhaft geändert werden. Bei-
spielsweise kann bei einem herkömmlichen Bohr-
werkzeug, bei dem die Hauptschneidkante norma-
lerweise in einer Ebene liegt, die in einem vorgege-
benen Abstand vor einer Axialebene des Bohrwerk-
zeugs liegt, der Einschliff so ausgeführt werden, dass
unter Erhaltung der Schneidenecke eine korrigier-
te Hauptschneidkante gebildet wird, die zumindest
im Wesentlichen in einer Axialebene des Bohrwerk-
zeugs liegt. Ferner kann der Einschliff der Spannut so
ausgeführt sein, dass in der Spanbildungszone Span-
leitstufen ausbildet sind, die die Späne brechen und
in Richtung der sich zum Schaftabschnitt hin fortset-
zenden Spannut leiten.

[0010] Des Weiteren eröffnet der erfindungsgemä-
ße Einschliff im Bereich der an die Hauptschneidkan-
te angrenzenden Spannbildungszone die Möglich-
keit, den die Hauptschneidkante mitbildenden Span-
winkel bzw. die die Hauptschneidkante definierende
Schneidkeilgeometrie von der Schneidenecke aus-
gehend zur Werkzeugachse hin ohne einen der an
sich bekannten Sonderanschliffe zu korrigieren. Bei-
spielsweise kann durch den Einschliff der Spannut
in der Spanbildungszone die Schneidkeilgeometrie
zumindest über einen Längenabschnitt der Haupt-
schneidkante in der Weise korrigiert werden, dass der
Keilwinkel des die Hauptschneidkante definierenden
Schneidkeils entlang der Hauptschneidkante in Rich-
tung Werkzeugachse zunimmt bzw. der Spanwin-
kel zwischen Spannutbrust (Spanfläche) und Werk-
zeugachse in Richtung Werkzeugachse abnimmt.

[0011] Bei dem erfindungsgemäßen Bohrwerkzeug
liegt der Einschliff vorzugsweise radial innerhalb der
Schneidenecke zwischen Haupt- und Nebenschneid-
kante. Durch diese Gestaltung wird sichergestellt,
dass der Einschliff die Schneidenecke nicht erfasst,
sondern sich in radialer Richtung von einer Positi-
on innerhalb der Schneidenecke in Richtung Werk-
zeugachse erstreckt. Da die Schneidenecke erhalten
bleibt, kann der Einschliff auch nachträglich an einem
herkömmlichen Werkzeug vorgenommen werden.

[0012] Vorzugsweise läuft der Einschliff zudem radi-
al innerhalb der Nebenschneidkante allmählich aus.
Durch diese Gestaltung bleiben die Nebenschneide
und damit eine entlang der Nebenschneide gebildete
Führungsfase erhalten. Der Einschliff erstreckt sich
daher in radialer Richtung vollständig innerhalb der
Nebenschneide.

[0013] Das erfindungsgemäße Bohrwerkzeug kann
einstückig aus einem geeigneten Werkstoff, z. B.
Vollhartmetall, ausgebildet sein. In einer bevorzug-
ten Weiterbildung ist das erfindungsgemäße Bohr-
werkzeug jedoch aus einem mit einem oder mehre-
ren plättchenförmigen Schneideinsätzen bestückten
Grundkörper gebildet, und zwar in der Weise, dass
die Haupt- und Nebenschneidkanten jeweils (wenigs-
tens teilweise) an einem plättchenförmigen Schnei-
deinsatz ausgebildet sind, der in einer in die Span-
nut eingearbeiteten stirn- und umfangsseitig offenen
Aufnahmetasche angeordnet ist. Der Schneideinsatz
bildet daher die Haupt- und Nebenschneidkanten zu-
mindest im Bereich der Schneidenecke mit aus.

[0014] Mittels einer entsprechenden Formschleif-
scheibe lässt sich, beispielsweise dadurch dass die
Formschleifscheibe durch eine geradlinig erfolgende
Vorschub- oder Zustellbewegung relativ zum Bohr-
werkzeug geführt wird, der Einschliff so ausführen,
dass in einer Spannut mit einer im Querschnitt kon-
kav gekrümmten Spannutfläche eine Planfläche ge-
bildet wird. Die Planfläche lässt sich zur Ausbil-
dung der Aufnahmetasche für den plättchenförmigen
Schneideinsatz relativ leicht bearbeiten. Der plätt-
chenförmige Schneideinsatz kann aus einem hoch-
verschleißfesten Werkstoff, z. B. polykristallem Dia-
mant (PKD), Cubic Boron Nitride (CBN), CVD-Dia-
mant, Cermet oder dergleichen ausgebildet sein. Der
Einsatz eines derartigen Schneideinsatzes bei Bohr-
werkzeugen ist an sich bekannt. Durch eine ent-
sprechende Gestaltung der Aufnahmetasche lässt
sich aber besonders einfach erreichen, dass der der
Schneideinsatz mit der Planfläche des Einschliffs im
Wesentlichen bündig oder mit einem definierten (ge-
ringen) Überstand gegenüber der Planfläche ange-
ordnet ist.

[0015] Unabhängig davon, ob das Bohrwerkzeug
einstückig ausgebildet oder mit einem oder meh-
reren plättchenförmigen Schneideinsätzen bestückt
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ist, liegt die Planfläche, sofern der Einschliff eine
Planfläche ausbildet, in einem definierten Winkel
zur Werkzeugachse, der vorzugsweise kleiner-gleich
dem Spanwinkel bzw. Drallwinkel der Spannut ist.
Die Planfläche führt zu einer geradlinig verlaufenden
Hauptschneidkante. Ein weiterer Vorteil ist darin zu
sehen, dass es durch die Planfläche auf besonders
einfache Weise gelingt, die Hauptschneidkante bei-
spielsweise radial auszurichten. Durch den Winkel-
unterschied zwischen dem Winkel der Planfläche und
dem Spanwinkel bzw. Drallwinkel der Spannut rela-
tiv zur Werkzeugachse erfährt der in der Spannut ab-
laufende Span beim Übergang von der Planfläche in
die Spannutfläche zudem einen Drall, der für einen
Spanbruch förderlich ist.

[0016] Die Aufnahmetasche ist vorzugsweise in
der Weise an die Geometrie des plättchenförmigen
Schneideinsatzes ist, dass sie eine mit der Planflä-
che des Einschliffs im Wesentlichen bündige oder
eine gegenüber der Planfläche des Einschliffs defi-
niert überstehende Anordnung des Schneideinsatzes
in der Aufnahmetasche gestattet.

[0017] Das erfindungsgemäße Bohrwerkzeug kann
ein- oder mehrschneidig mit einer bzw. mehreren ge-
radlinig, beispielsweise achsparallel, oder wendelför-
mig um Werkzeugachse verlaufenden Spannnuten
ausgeführt sein. In einer bevorzugten Ausführungs-
form hat das erfindungsgemäße Bohrwerkzeug ei-
nen zweischneidigen Spitzenanschliff mit punktsym-
metrischer Schneidenanordnung und ausgespitzter
Querschneide. Ein Spitzenanschliff mit ausgespitzter
Querschneide ist an sich bekannt. Das erfindungs-
gemäße Bohrwerkzeug kombiniert jedoch die sich
aus der Querschneidenausspitzung ergebenden, be-
kannten Vorteile mit den oben erläuterten Vorteilen
des Einschliffs der Spanbildungszone.

[0018] Zur der zwischen der Ausspitzung und der
angrenzenden Hauptfreifläche des in Drehrichtung
voreilenden Stegs gebildeten Kante kann diese ab-
gezogen bzw. abgeschliffen sein.

[0019] Anhand der Zeichnungen werden im Folgen-
den eine bevorzugte Ausführungsform und verschie-
dene Abwandlungen des erfindungsgemäßen Bohr-
werkzeugs dargestellt.

[0020] Fig. 1 zeigt eine Seitenansicht des erfin-
dungsgemäßen Bohrwerkzeugs in der bevorzugten
Ausführungsform.

[0021] Fig. 2 zeigt eine Schneidteilspitzenabschnitt
des erfindungsgemäßen Bohrwerkzeugs aus Fig. 1

[0022] Fig. 3 zeigt den Schneidteilspitzenabschnitt
gemäß Fig. 2 mit einer durch Schraffur kenntlich ge-
machten Planfläche.

[0023] Fig. 4 zeigt schematisch das Konzept des er-
findungsgemäßen Einschliffs.

[0024] Fig. 5 bis Fig. 9 zeigen Schneidteilspitzenab-
schnitte abgewandelter Bohrwerkzeuge.

[0025] Bei der in Fig. 1 gezeigten Ausführungsform
ist das Bohrwerkzeug 1 als ein zweischneidiger Spi-
ralbohrer ausgeführt. Das in Fig. 1 gezeigte Bohr-
werkzeug lässt sich funktional in einen Spannschaft 2
zum Einspannen des Bohrwerkzeugs 1 in einer (nicht
gezeigten) Werkzeugaufnahmevorrichtung, z. B. ei-
nem Spannfutter, und einen sich an den Spannschaft
2 anschließenden Schneidteil 3 untergliedern. Der
Schneidteil 3 hat zwei wendelförmig um die Werk-
zeugachse verlaufende Spannuten 4, die sich jeweils
durch eine im Querschnitt konkav gekrümmte Span-
nutfläche auszeichnen, sowie eine mit einem Spit-
zenanschliff versehene Schneidteilspitze 5.

[0026] Bei dem in Fig. 1 gezeigten Bohrwerkzeug
1 ist der Schneidteil 3 aus einem Grundkörper ge-
bildet, der im Bereich der Schneidenecken 6 (vgl.
Fig. 2) jeweils mit einem plättchenförmigen Schnei-
deinsatz 7 bestückt ist. Die Schneideinsätze 7 sind
jeweils in einer im Bereich der Schneidecke 6 der
entsprechenden Spannut eingearbeiteten stirn- und
umfangsseitig offenen Aufnahmetasche 8 angeord-
net. Die Schneideinsätze 7 bilden daher jeweils die
Haupt- und Nebenschneidkanten 9, 10 im Bereich
der Schneidenecke 6 mit aus. Die plättchenförmigen
Schneideinsätze 7 sind aus einem hochverschleiß-
festen Werkstoff, z. B. polykristallem Diamant (PKD),
Cubic Boron Nitride (CBN), CVD-Diamant, Cermet
oder dergleichen ausgebildet.

[0027] Bei dem in Fig. 1 gezeigten Bohrwerkzeug
1 sind die beiden Spannuten 4 erfindungsgemäß je-
weils in der an die Hauptschneidkante 9 angrenzen-
den Spanbildungszone eingeschliffen und zwar im
Besonderen in der Weise, dass der Einschliff die
Spannutbrust, d. h. die Spanfläche, und den Stegrü-
cken des in Drehrichtung vorauseilenden Stegs 11 er-
fasst. Durch den Einschliff 12, der sich mit Hilfe einer
geeigneten Formschleifscheibe, die von der Seite her
in die jeweilige Spannut 4 eingetaucht und dann in
Richtung Schneidteilspitze 5 geführt wird, relativ ein-
fach bewerkstelligen lässt, wird der Querschnitt der
Spannut 4 im Bereich der Spanbildungszone vergrö-
ßert. Dem an der Hauptschneidkante 9 gebildeten
Span steht daher im Bereich der Spanbildungszone
ein im Querschnitt vergrößerter Spanraum zur Verfü-
gung, in dem die Späne in Richtung Spannschaft 2
ablaufen können. Des Weiteren ergibt sich durch den
Einschliff 12 ein die Spannutbrust und den Stegrü-
cken erfassender Oberflächenbereich, der im Quer-
schnitt stärker gekrümmt ist als der Querschnitt der
Spannut 4 außerhalb des Einschliffs 12.
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[0028] Fig. 4 zeigt schematisch das Konzept des
Einschliffs 12 in der Spannut 4. Die strichpunktierte
Linie gibt den Querschnitt der Spannut 4 ohne bzw. in
einem nicht eingeschliffenen Abschnitt an. Zu erken-
nen ist, dass sich durch den Einschliff 12 der Quer-
schnitt der Spannut 4 vergrößert. Zudem wird über
den im Querschnitt stärker gekrümmten Einschliff 12
eine Spanleitstufe 16 ausgebildet. Im Bereich des
Einschliffs 12 erfährt der Span daher eine stärke-
re Krümmung als im Bereich der Spannut 4 außer-
halb des Einschliffs 12. Die stärkere Spankrümmung
trägt zu einem relativ frühzeitigen Spanbruch bei, so
dass am Ausgang des Einschliffs 12 bzw. der Span-
bildungszone kurze Spanbruchstücke vorliegen, die
dann problemlos über in den an den Einschliff 12 an-
schließenden Bereich der Spannut 4 ablaufen kön-
nen.

[0029] Wie es aus Fig. 2 ersichtlich ist, sind die
Spannuten 4 jeweils im Besonderen in der Weise ein-
geschliffen, dass sich der Einschliff 12 nur über eine
relativ kurze axiale Länge des Schneidteils 3 erstre-
cken. Die axiale Länge, über die sich der Einschliff 12
erstreckt, liegt beispielsweise im Bereich des 0,5 bis
1,5-fachen des Werkzeugdurchmessers. Der Kern-
querschnitt des Bohrwerkzeugs lässt sich daher trotz
der Einschliffe 12 der Spannuten 4 über eine wesent-
liche axiale Länge erhalten, wodurch eine hohe Werk-
zeugstandzeit gewährleistet werden kann.

[0030] Bei dem in Fig. 1 gezeigten Bohrwerkzeug
1 bilden der Einschliff 12 in der jeweiligen Spannut
4, die grundsätzlich eine im Querschnitt konkave ge-
krümmte Spannutfläche hat, jeweils eine Planfläche
12a. Eine der Planflächen 12a ist in Fig. 3 durch ei-
ne Schraffur angedeutet. Die Planflächen 12a sind je-
weils in einem definierten Winkel zur Werkzeugachse
13 ausgerichtet, der vorzugsweise kleiner-gleich dem
Spanwinkel bzw. Drallwinkel der Spannut 4 ist.

[0031] Obwohl bei dem in Fig. 1 gezeigten Bohr-
werkzeug 1 die Planflächen 12 sich nicht bis zu
dem jeweiligen plättchenförmigen Schneideinsatz 7
erstrecken, gestatten die Planflächen 12a dennoch
eine Angleichung bzw. Annäherung des Niveaus der
Oberfläche der Spannutbrust zumindest im Bereich
der Spanbildungszone an das Niveau der Oberflä-
che der am Schneideinsatz 7 gebildeten Spanfläche.
Den an den Hauptschneidkanten 9 gebildeten Spä-
nen steht daher ein durch den Einschliff 12 vergrö-
ßerter Spannutquerschnitt zur Verfügung.

[0032] Durch den stirnseitig über die Schneidteilspit-
ze 5 hinaus ausgeführten Einschliff 12 sind die La-
ge und der Verlauf der Hauptschneidkante 9 in der
Weise korrigiert, dass die Hauptschneidkanten 9, die
bei dem in Fig. 1 gezeigten Bohrwerkzeug von den
Schneideinsätzen 7 und dem Werkzeuggrundkörper
gebildet werden, jeweils im Wesentlichen in einer Axi-
alebene des Bohrwerkzeugs 1 liegen.

[0033] Bei dem erfindungsgemäßen Bohrwerkzeug
1 liegen die Einschliffe 12 jeweils radial innerhalb
der Schneidenecke 6 zwischen Haupt- und Neben-
schneidkante 9, 10. Des Weiteren laufen die Ein-
schliffe 12 noch vor der jeweiligen Nebenschneidkan-
te 8, die bei dem in Fig. 1 gezeigten Bohrwerkzeug
1 von den Schneideinsätzen 7 und dem Werkzeug-
grundkörper gebildet werden, allmählich aus.

[0034] Das in Fig. 1 gezeigte Bohrwerkzeug 1 hat,
wie aus Fig. 2 ersichtlich ist, einen zweischneidi-
gen Spitzenanschliff mit punktsymmetrischer Schnei-
denanordnung und ausgespitzter Querschneide 14.
Ein Spitzenanschliff mit ausgespitzter Querschneide
ist an sich bekannt. Das erfindungsgemäße Bohr-
werkzeug 1 kombiniert jedoch die sich aus der
Querschneidenausspitzung 15 ergebenden, bekann-
ten Vorteile mit den oben erläuterten Vorteilen des
Einschliffs 12 der Spanbildungszone. Bei den erfin-
dungsgemäßen Einschliffen 12 handelt es sich da-
her um von der an sich bekannten Querschneiden-
ausspitzung 15 unabhängige, zusätzliche konstrukti-
ve Maßnahmen, die den Spanablauf im Bereich der
Spanbildungszone positiv beeinflussen. Zur Vergrö-
ßerung der Werkzeugstandzeit bzw. um Ausbrüche
der zwischen den Ausspitzungen 15 und der angren-
zenden Hauptfreifläche 16 des in Drehrichtung je-
weils voreilenden Stegs 11 gebildeten Kanten 17 zu
verhindern sind diese Kanten 17 vorzugweise abge-
zogen bzw. abgeschliffen.

[0035] Zur Verbessserung des Ablaufs der Späne
bzw. der Spanbruchstücke weist das in Fig. 1 ge-
zeigte Bohrwerkzeug 1 in an sich bekannter Weise
zusätzlich ein innenliegendes Kühl-/Schmiermittelzu-
fuhrsystem mit stirnseitig sich öffnenden Austrittsöff-
nungen 18 auf.

[0036] Die Fig. 4 bis Fig. 9 zeigen in zum Teil per-
spektivischer Darstellung abgewandelte Schneidteil-
spitzenabschnitte eines mit Schneideinsätzen 7 be-
stückten Bohrwerkzeugs.

[0037] Während bei dem in Fig. 1 bis Fig. 3 gezeig-
ten Bohrwerkzeug 1 der Einschliff 12 jeweils so aus-
geführt ist, dass er die Aufnahmetasche des Schneid-
einsatzes 7 nicht erfasst, kann der Einschliff 12 in ra-
dialer Richtung gesehen auch bis in den Bereich der
Aufnahmetasche 8 für den Schneideinsatz 7 ausge-
dehnt sein. Fig. 5 zeigt ein Beispiel für eine derart ab-
gewandelte Schneidteilspitze 5. Die Aufnahmetasche
8 ist in diesem Fall im Besonderen so gestaltet, dass
der Schneideinsatz 7 in Drehrichtung des Bohrwerk-
zeugs 1 betrachtet entweder bündig mit der durch
den Einschliff 12 gebildeten Planfläche 12a angeord-
net ist oder einen definierten, geringen Überstand ge-
genüber der durch Einschliff gebildeten Planfläche
12a hat.
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[0038] Bei der in Fig. 6 gezeigten Abwandlung kon-
zentriert sich der Einschliff 12 mehr auf den Stegrü-
cken als auf die Spannutbrust.

[0039] Fig. 7 zeigt eine Abwandlung, bei der sich
der Einschliff 12 großflächig über die Spannutbrust
und den Stegrücken in der Spanbildungszone er-
streckt. Die Querschneidenausspitzung 15 erstreckt
sich bei dieser Abwandlung von der Schneidteilspit-
ze bis zum Außenumfang des Bohrwerkzeugs 1. In
der perspektivischen Darstellung nicht zu erkennen
ist die Hauptfreifläche, die in Drehrichtung betrachtet
vor der Fläche der Ausspitzung 15 liegt. Die zwischen
der Ausspitzungsfläche und der nicht mehr zu er-
kennenden Hauptfreifläche gebildete Kante 17 ist im
Bereich der Austrittsöffnung 18 des innenliegenden
Kühl-/Schmiermittelzufuhrsystems und der Schneid-
teilspitze 14 abgezogen.

[0040] Fig. 8 zeigt eine Abwandlung bei der sich der
Einschliff 12 sich auf auf ÜBergangsbereich zwischen
Spannutbrust und Stegrücken konzentriert. Deutlich
zu erkennen ist hier die Querschneidenausspitzung
15 sowie die Hauptfreifläche 16.

[0041] Bei der in Fig. 9 gezeigten Abwandlung ist der
Einschliff 12 deutlich als eine die Schneidenecke 6
erfassende Planfläche erkennbar, in der die Aufnah-
metasche 8 für den Schneideinsatz 7 angeordnet ist.
Am Übergang zur Spannut 4 bildet der Einschliff 12
eine Spanleitstufe 19.

[0042] Selbstverständlich sind weitere Abwandlun-
gen möglich.

[0043] Beispielsweise kann das erfindungsgemäße
Bohrwerkzeug alternativ zu den oben erläterten Bohr-
werkzeugen einstückig aus einem geeigneten Werk-
stoff, z. B. Vollhartmetall, ausgebildet sein. In diesem
Fall können die Spannuten in der Weise eingeschlif-
fen sein, dass die Einschliffe die Schneidenecken und
damit die Haupt- und Nebenschneidkanten maßgeb-
lich definieren.

[0044] Das erfindungsgemäße Bohrwerkzeug kann
alternativ zu den oben beschriebenen, zweischneidi-
gen Bohrwerkzeug einschneidig ausgeführt sein oder
mehr als zwei Schneiden aufweisen.

[0045] Die Spannuten können alternativ zu den oben
beschriebenen wendelförmig genuteten Bohrwerk-
zeuge auch geradlinig verlaufen.

[0046] Des Weiteren sei darauf hingewiesen, dass
sich erfindungsgemäß die Merkmale der oben be-
schriebenen Bohrwerkzeuge in den Grenzen des
technisch Realisierbaren sowie im Umfang der An-
sprüche beliebig miteinander kombinieren lassen.
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Patentansprüche

1.    Bohrwerkzeug (1) mit einem Spannschaft (2)
und einem sich an den Spannschaft (2) anschlie-
ßenden Schneidteil (3), der zumindest eine Spannut
(4) mit einer im Querschnitt konkaven Spannutfläche
aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass die zumin-
dest eine Spannut (4) in der an die Hauptschneid-
kante (9) angrenzenden Spanbildungszone im Be-
reich der Spannutbrust und/oder des Stegrückens zur
Vergrößerung des Spannutquerschnitts eingeschlif-
fen (12) ist.

2.  Bohrwerkzeug (1) nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Einschliff (12) radial innerhalb
der Schneidenecke (6) liegt, die von den der zumin-
dest einen Spannut (4) zugeordneten Haupt- und Ne-
benschneidkanten (9, 10) gebildet wird.

3.    Bohrwerkzeug (1) nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass der Einschliff (12) die Schnei-
denecke (6) erfasst, die von den der zumindest ei-
nen Spannut (4) zugeordneten Haupt- und Neben-
schneidkanten (9, 10) gebildet wird.

4.  Bohrwerkzeug (1) nach einem der vorhergehen-
den Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass der
Einschliff (12) radial innerhalb der der zumindest ei-
nen Spannut (4) zugeordneten Nebenschneidkante
(10) allmählich ausläuft.

5.  Bohrwerkzeug (1) nach einem der vorhergehen-
den Ansprüche, gekennzeichnet durch einen plätt-
chenförmigen Schneideinsatz (7), der in einer in
die Spannut (4) eingearbeiteten Aufnahmetasche (8)
sitzt.

6.  Bohrwerkzeug (1) nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Aufnahmetasche (8) so aus-
gebildet ist, dass der plättchenförmige Schneidein-
satz (7) die Schneidenecke (6) bildet.

7.  Bohrwerkzeug (1) nach Anspruch 5 und 6, da-
durch gekennzeichnet, dass der Einschliff (12) ei-
ne Planfläche (12a) definiert und die Aufnahmeta-
sche (8) in Abhängigkeit von der Geometrie des plätt-
chenförmigen Schneideinsatzes (7) so ausgebildet
ist, dass sie eine mit der Planfläche (12a) im Wesent-
lichen bündige oder um einen vorgegebenen Über-
stand über die Planfläche (12a) hinausragende An-
ordnung des Schneideinsatzes (7) gestattet.

8.  Bohrwerkzeug (1) nach einem der vorhergehen-
den Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass der
Einschliff (12) eine Planfläche (12a) ausbildet, die un-
ter einem definierten Winkel zur Werkzeugachse (13)
angeordnet ist.

9.  Bohrwerkzeug (1) nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Planfläche (12a) die Haupt-
schneidkante (9) zumindest teilweise ausbildet.

10.    Bohrwerkzeug (1) nach Anspruch 8 oder 9,
dadurch gekennzeichnet, dass der Winkel der Plan-
fläche (12a) zur Werkzeugachse (13) kleiner-gleich
dem Spanwinkel oder dem Drallwinkel der Spannut
(4) ist.

11.    Bohrwerkzeug (1) nach einem der vorher-
gehenden Ansprüche, gekennzeichnet durch einen
zweischneidigen Spitzenanschliff mit punktsymmetri-
scher Schneidenanordnung und ausgespitzter Quer-
schneide (14).

12.  Bohrwerkzeug (1) nach Anspruch 11, dadurch
gekennzeichnet, dass die zwischen der Querschnei-
denausspitzung (15) und der angrenzenden Haupt-
freifläche (18) gebildete Kante (17) zur Stabilisierung
abgezogen ist.

Es folgen 4 Blatt Zeichnungen
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Anhängende Zeichnungen
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