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(57) Abstract: The invention proposes a drill bit (1)
having at least one main cutting edge (3, 3") and at
least one center cutting edge (15, 15"), wherein the drill
bit (1) comprises a longitudinal axis (13), and wherein
the at least one main cutting edge (3, 3") and the at
least one center cutting edge (15, 15") are each assi-
gned arake face (7, 7', 11, 11"). The drill bit (1) is cha-
racterized in that the rake face (11, 11") assigned to the
at least one center cutting edge (15, 15" has at least
two part faces (19, 19'; 21, 21") which - as seen as per-
pendicular to the longitudinal axis (13) of the drill bit
(1) - form an obtuse angle with one another, so that the
at least one center cutting edge (15, 15') comprises at
least two part cutting edges (23, 23"; 25, 25").

(57) Zusammenfassung: Es wird ein Bohrer (1) mit
mindestens einer Hauptschneide (3,3') und mindestens
einer Zentrumsschneide (15,15") vorgeschlagen, wobei
der Bohrer (1) eine Langsachse (13) aufweist, und wo-
bei der mindestens einen Hauptschneide (3,3") und der
mindestens einen Zentrumsschneide (15, 15') jeweils
eine Spanfldche (7, 7', 11,11") zugeordnet ist. Der Boh-
rer (1) zeichnet sich dadurch aus, dass die der mindes-
tens einen Zentrumsschneide (15,15") zugeordnete
Spanfliche (11,11") mindestens zwei Teilflachen
(19,19%21,21") autweist, die - senkrecht zur Langsach-
se (13) des Bohrers (1) geschen - einen stumpfen Win-

kel miteinander einschliefen, sodass die mindestens eine Zentrumsschneide (15,15") mindestens zwei Teilschneiden
O (232372525 umfasst.
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Bohrer

Beschreibung

Die Erfindung betrifft einen Bohrer gemafl Oberbegriff des An-

spruchs 1.

Bohrer der genannten Art sind bekannt. Sie weisen mindestens eine
Hauptschneide auf, die sich von einer Umfangsflache des Bohrers
im Wesentlichen in Richtung auf dessen Zentrum erstreckt. Im Be-
reich des Zentrums des Bohrers ist ein Schneidenbereich ausgebil-
det, der aufgrund eines deutlich gréReren Keilwinkels als er in den
radial dulReren Schneidenbereichen gegeben ist, eher schabt und
driickt als schneidet. Umfasst der Bohrer zwei vorzugsweise - in
Draufsicht auf eine Stirnseite des Bohrers gesehen — punktsymmet-
risch zueinander angeordnete Hauptschneiden, so ist im Zentrums-
bereich des Bohrers eine Querschneide ausgebildet, die die beiden
Hauptschneiden verbindet. Diese weist einen deutlich gréReren
Keilwinkel auf als die Hauptschneiden. Es kommt hinzu, dass die
Schnittgeschwindigkeit, das heit die Bahngeschwindigkeit der
Schneiden, von der Umfangsflache zum Zentrum hin abnimmt. Hier-
durch entstehen im Bereich der Querschneide hohe Druckbelastun-
gen, die auch zu einer erhéhten Reibung fiihren. Die schabende,
driickende Bearbeitungsweise der Querschneide und die hohen
Druckbelastungen aufgrund der niedrigen Schnittgeschwindigkeit
fuhren dazu, dass im Bereich des Zentrums des Bohrers eine deut-
lich erhéhte Kraft zu dessen Drehung aufgewendet werden muss,

was das Bohren erschwert.

Aus diesem Grund ist bei bekannten Bohrern eine sogenannte Aus-
spitzung vorgesehen. Insbesondere bei Vollhartmetall-Bohrern und

Hochleistungs-Hochgeschwindigkeitsstahl-Bohrern, die Ublicherwei-
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se einen relativ grolen Kerndurchmesser von 25 bis 35 % des Bohr-
durchmessers aufweisen, ist eine solche Ausspitzung vorteilhaft, weil
die Querschneide beziehungsweise der Zentrumsbereich hier be-
sonders grof} ausgebildet ist. Jeder Hauptschneide des Bohrers ist
eine Spanflaiche zugeordnet, deren Schnittlinie mit einer Freiflache
die Hauptschneide definiert. Beim Ausspitzen wird die Spanflache
angeschliffen, so dass eine weitere Spanflache entsteht, die — in ra-
dialer Richtung gesehen — weiter zum Zentrum des Bohrers hin an-
geordnet ist als der verbleibende Teil der urspriinglichen Spanflache,
wobei die beiden Spanflachen —~ senkrecht zur Ladngsachse des Boh-
rers gesehen — einen stumpfen Winkel miteinander einschlief3en.
Durch dieses Anschleifen der Spanflache wird eine Zentrumsschnei-
de ausgebildet, die die Hauptschneide mit dem nun deutlich verkiirz-
ten Zentrumsbereich beziehungsweise der Querschneide des Boh-
rers verbindet. Aufgrund des verkiurzten Zentrumsbereichs bezie-
hungsweise der verkiirzten Querschneide weist ein solcher Art aus-
gespitzter Bohrer einen deutlich geringeren Rotationswiderstand auf,

was das Bohren erleichtert.

Es hat sich allerdings herausgestellt, dass bei der Bearbeitung von
sehr zdhen Werkstoffen, wie beispielsweise rostfreiem Stahl, nicht
gleichzeitig eine ausreichende Stabilitat der Zentrumsschneide und
andererseits ein geniligend groRer Spanraum in deren Bereich be-
reitgestellt werden kann. Die Zentrumsschneide muss eine im Ver-
gleich zur Hauptschneide erhéhte Stabilitat aufweisen, weil hier auf-
grund der geringeren Schnittgeschwindigkeit héhere Krafte wirken.
Die Stabilitat der Zentrumsschneide ergibt sich aus deren Keilwinkel.
Dies ist der Winkel, den die Freiflaiche und die Spanflache einer
Schneide miteinander einschlieBen. Bei groem Keilwinkel steht der

Zentrumsschneide mehr Material zur Verfugung, in das Krafte einge-
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leitet werden kénnen, sie ist also stabiler. Gleichzeitig kénnen hier
auch mdgliche Vibrationen besser aufgenommen beziehungsweise
gedampft werden. Ein grofRer Keilwinkel verkleinert allerdings den
Spanraum, so dass Spéane, welche im Bereich der Ausspitzung ent-
stehen, in Richtung auf die Schneide zuriick gestaut werden kénnen,
so dass die ohnehin hohen Spankréfte weiter vergréRert werden. Um
den Spanraum zu vergréfern und damit den Spanabfluss zu verbes-
sern, muss der Keilwinkel verkleinert werden, so dass die Zentrums-
schneide eine geringere Stabilitat aufweist, und Schnittkrafte nicht
mehr so gut aufnehmen beziehungsweise Vibrationen nicht mehr so
gut dampfen kann, wie dies bei gréReren Keilwinkeln der Fall ist. Es
zeigt sich also, dass sich bei bekannten Bohrern eine optimale Stabi-
litdt der Zentrumsschneide und ein optimaler Spanablauf gegenseitig
ausschlielen. Die Folge von nicht ausreichend aufeinander abge-
stimmter Schneidenstabilitat einerseits und GréRe des Spanraums
andererseits ist, dass ein Ausbruch des Bohrers im Bereich der Zent-

rumsschneide zu erwarten ist.

Aufgabe der Erfindung ist es daher, einen Bohrer zu schaffen, bei
dem die genannten Nachteile nicht auftreten, der also sowohl eine
ausreichend stabile Zentrumsschneide als auch einen ausreichend

groRen Spanraum in diesem Bereich aufweist.

Die Aufgabe wird gelést durch einen Bohrer mit den Merkmalen des
Anspruchs 1. Der Bohrer weist mindestens eine Hauptschneide und
mindestens eine Zentrumsschneide auf. Er weist auflerdem eine
Langsachse auf, und der mindestens einen Hauptschneide und der
mindestens einen Zentrumsschneide ist jeweils eine Spanflache zu-
geordnet. Der Bohrer zeichnet sich dadurch aus, dass die der min-

destens einen Zentrumsschneide zugeordnete Spanflache mindes-
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tens zwei Teilflachen aufweist, die — senkrecht zur Langsache des
Bohrers gesehen — einen stumpfen Winkel miteinander einschlielen,
so dass die mindestens eine Zentrumsschneide mindestens zwei
Teilschneiden umfasst. Letztendlich bedeutet dies, dass der Bohrer
zusatzlich zu einer ersten Ausspitzung mindestens ein zweites Mal
ausgespitzt ist. Die Zentrumsschneide wird so in mindestens zwei
Teilschneiden aufgeteilt, wobei die radial weiter innenliegende Teil-
schneide eine gréRere Stabilitat bei kleinerem Spanraum aufweist,
wahrend die radial weiter aullen gelegene Teilschneide eine geringe-
re Stabilitat, also einen geringeren Keilwinkel, bei gréflerem Span-
raum aufweist. Die Zentrumsschneide kann also abhdngig von ihrem
radialen Abstand zum Zentrum bereichsweise auf die durch Schnitt-
geschwindigkeit und Spanaufkommen definierten Anforderungen
optimal abgestimmt werden, so dass insbesondere in einem Bereich
hoher Belastung eine hohe Stabilitdt der Zentrumsschneide gewahr-
leistet ist, wahrend in einem Bereich geringerer Belastung aber ho-
heren Spanaufkommens ausreichend Spanraum zur Verfigung

steht, um eine reibungsarme Abfuhr der Spane zu gewabhrleisten.

Ein bevorzugtes Ausfithrungsbeispiel des Bohrers zeichnet sich da-
durch aus, dass der Hauptschneide und den mindestens zwei Teil-
schneiden der Zentrumsschneide jeweils ein Spanwinkel zugeordnet
ist, dessen Wert mit zunehmendem radialen Abstand der zugeordne-
ten Haupt- beziehungsweise Teilschneide zur Langsachse des Boh-
rers zunimmt. Die radial weiter aullerhalb gelegenen Schneiden des
Bohrers weisen also einen gréReren Spanwinkel auf als die radial

weiter innen gelegenen.

Bevorzugt wird auch ein Bohrer, bei dem zumindest der Spanwinkel,

welcher der am néchsten zur Langsachse des Bohrers angeordne-
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ten Teilschneide zugeordnet ist, einen negativen Wert aufweist. Der
Spanwinkel vergréRert sich dann vorzugsweise vom Zentrum in
Richtung der Umfangsflache des Bohrers, bis er spatestens im Be-
reich der Hauptschneide einen positiven Wert annimmt. Ein negati-
ver Spanwinkel bedingt einen groRen Keilwinkel, so dass in dessen
Bereich eine hohe Stabilitdt der Schneide gegeben ist. Der radial
nach aufen zunehmende Spanwinkel bewirkt auRerdem, dass die
Schneide zum Bereich hdherer Schnittgeschwindigkeiten, also zur

Umfangsflache hin, schnittfreudiger wird.

Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen ergeben sich aus den Unteran-

spruchen.

Die Erfindung wird im Folgenden anhand der Zeichnung naher erlau-

tert.

Es zeigen:

Figur 1 eine Stirnansicht eines bekannten Bohrers mit konven-
tioneller Geometrie;

Figur 2 einen Langsschnitt durch den Bohrer gemaf Figur 1;

Figur 3 eine Stirnansicht eines ersten Ausflhrungsbeispiels
eines erfindungsgemafien Bohrers;

Figur 4 eine Seitenansicht des Bohrers gemaf Figur 3;

Figur 5 einen Langsschnitt durch den Bohrer geman Figur 3;

Figur 6 einen Langsschnitt durch den Bohrer gemaf Figur 3 in

einer Ebene, auf der die am weitesten radial innen ge-

PCT/EP2010/003417
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legene Teilschneide der Zentrumsschneide senkrecht

steht;

einen Langsschnitt durch den Bohrer gemaf Figur 3 in
einer Ebene, auf der die zweite, radial weiter aullen ge-
legene Teilschneide der Zentrumsschneide senkrecht

steht;

einen Langsschnitt durch den Bohrer gemaf Figur 3 in
einer Ebene, auf der die Hauptschneide senkrecht
steht;

eine Ansicht des Bohrers gemal} Figur 3, wobei die
Blickrichtung in Richtung einer seitlichen Begrenzungs-
flache einer Teilflache gewahlt ist, welche der radial
dem Zentrum am nachsten angeordneten Teilschneide

der Zentrumsschneide zugeordnet ist;

eine Ansicht des Bohrers gemafy Figur 3, wobei die
Blickrichtung in Richtung einer seitlichen Begrenzungs-
flaiche einer Teilfliche gewahlt ist, welche der radial
weiter auflerhalb gelegenen Teilschneide der Zent-

rumsschneide zugeordnet ist;

eine Ansicht des Bohrers gemaR Figur 3, wobei die
Blickrichtung in Richtung einer seitlichen Begrenzungs-
flaiche gewahlt ist, welche der Spanflaiche der Haupt-

schneide zugeordnet ist;

eine Stirnansicht eines zweiten Ausflihrungsbeispiels

eines erfindungsgemafen Bohrers, und
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Figur 13 eine Seitenansicht des Bohrers gemaR Figur 12.

Figur 1 zeigt eine Stirnansicht eines bekannten Bohrers 1, der eine
konventionelle Geometrie mit einer Ausspritzung aufweist. Er um-
fasst mindestens eine Hauptschneide, hier genau zwei Hauptschnei-
den 3, 3'. Die Hauptschneiden 3, 3’ werden jeweils gebildet durch die
Schnittlinie einer Freiflache 5, 5’ mit einer Spanflache 7, 7°. Die Frei-
flachen 5, 5’ eilen den Hauptschneiden 3, 3’ in Schnittrichtung nach,
wobei die Schnittrichtung hier die Rotationsrichtung des Bohrers
wéahrend der Bearbeitung eines Werkstick ist. Bei dem dargestellten -
Ausfiihrungsbeispiel verlauft diese Richtung entgegen dem Uhrzei-
gersinn, was durch den Pfeil 8 angedeutet ist. Die Freiflaichen 5, 5
fallen entgegen der Schnittrichtung ab, so dass sie mit einer parallel
zu einer bearbeitenden Oberfliche des Werkstiicks orientierten
Ebene einen Winkel einschlielten, der Freiwinkel genannt wird. Auf
den Spanflichen 7, 7' laufen Spéne ab, die durch die Hauptschnei-
den 3, 3’ von dem Werkstuck abgetragen werden. Die Spanfldchen
7, 7' schlielen mit einer Ebene, die senkrecht auf der bearbeiteten
Oberflache des Werkstiicks steht und parallel zur jeweiligen Haupt-
schneide 3, 3’ ausgerichtet ist einen Winkel ein, der Spanwinkel ge-
nannt wird. Der Spanwinkel betragt 0°, wenn die Spanflache parallel
zu der Ebene orientiert ist. Er wird als positiver Winkel angegeben,
wenn die Spanfldche entgegen der Schnittrichtung abfallt, und wird
als negativer Winkel angegeben, wenn die Spanflache 7, 7’ entge-

gen der Schnittrichtung ansteigt.

Die Spanflachen 7, 7' und die Freiflachen 5, 5’ schlieRen miteinander
einen Winkel ein, der Keilwinkel genannt wird. Es zeigt sich, dass die
Summe aus Spanwinkel, Keilwinkel und Freiwinkel stets 90° betragt.

Der Keilwinkel bestimmt die Stabilitat der Schneide, weil bei groRem

PCT/EP2010/003417
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Keilwinkel entsprechend mehr Material zum Aufnehmen von Schnitt-
kraften beziehungsweise Dampfen von Vibrationen zur Verfigung
steht, als bei kleinerem Keilwinkel. Bei festgehaltenem Freiwinkel
bestimmt der Keilwinkel den Spanwinkel, so dass er insbesondere
festlegt, welches Volumen den abflieRenden Spanen in durch die

Spanflachen 7, 7' begrenzten Spanrdumen 9, 9’ zur Verfigung steht.

Durch die Ausspitzung werden die Spanflachen 7, 7’ in zwei Teilfla-
chen geteilt, beziehungsweise es werden neue Spanflachen 11, 171’
gebildet, die — senkrecht zu einer Ladngsachse 13 des Bohrers 1 ge-
sehen - einen stumpfen Winkel miteinander einschlieRen. Die Span-
flaichen 11, 11’ weisen wiederum Schnittlinien mit den Freiflachen 5,
5 auf, so dass hier Zentrumsschneiden 15, 15’ ausgebildet werden.
Diese ‘sind durch eine im Zentrum des Bohrers verlaufende, vor-
zugsweise die Langsachse 13 schneidende Querschneide 17 mit-

einander verbunden.

Mit radialem Abstand von der Léngsachse 13 nimmt die Schnittge-
schwindigkeit aufgrund der héheren Bahngeschwindigkeit des Boh-
rers 1 zu. Dies bedeutet insbesondere, dass im Bereich der Zent-
rumsschneiden 15, 15’ eine relativ geringe Schnittgeschwindigkeit
gegeben ist, die in Richtung auf die Langsachse 13 hin noch weiter
abnimmt. Dadurch sind in diesem Bereich besonders hohe Schnitt-
kréfte gegeben. Gleichzeitig sollen Spane mdéglichst effizient und
ohne Rickstau auf die Zentrumsschneiden 15, 15’ abgefihrt wer-
den, weil sonst zuséatzliche Krafte auf diese wirken und es zu einer
Uberlastung kommen kann. Eine ausreichende Stabilitit der Zent-
rumsschneiden 15, 15 zur Aufnahme der Schrittkrafte und Damp-
fung mdglicher Vibrationen kann durch einen ausreichend groRen

Keilwinkel erreicht werden. Andererseits fihrt ein groer Keilwinkel

PCT/EP2010/003417
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dazu, dass die Spanflachen 11, 11’ weiter in die Spanraume 9, 9'
hineinragen, weil der Spanwinkel bei gegebenem Freiwinkel kleiner
wird. Insbesondere wenn ein negativer Spanwinkel realisiert wird, ist
zwar die Zentrumsschneide 15, 15’ besonders stabil, der Spanraum
ist aber relativ klein, so dass es leicht zu einem Ruckstau der Spéne
auf die Zentrumsschneiden 15, 15’ kommen kann. Wird andererseits
das Spanraumvolumen durch einen ausreichend grolen Spanwinkel
und damit bei gegebenem Freiwinkel einen entsprechend kleineren
Keilwinkel vergroflert, so dass die Spane ungehindert abflieRen kon-
nen, fihrt dies wiederum zu einer geringeren Stabilitdt der Zent-
rumsschneiden 15, 15’. Es zeigt sich also, dass es mit einer konven-
tionellen Ausspitzungsgeometrie nicht méglich ist, sowohl die Stabili-
tat der Zentrumsschneiden 15, 15’ als auch das fir eine stérungs-
freie Abfuhr der Spane notwendige Spanraumvolumen zu optimie-

ren.

Figur 2 zeigt einen Langsschnitt durch den Bohrer gemafd Figur 1.
Gleiche und funktionsgleiche Elemente sind mit gleichen Bezugszei-
chen versehen, so dass insofern auf die vorangegangene Beschrei-
bung verwiesen wird. Wie bereits gesagt wird der Keilwinkel als Win-
kel bestimmt, den eine Spanflache mit einer zugeordneten Freiflache
einschlie3t. Hier interessiert besonders der Keilwinkel, der von den
Spanflachen 11, 11’ der Zentrumsschneiden 15, 15’ mit den Freifla-
chen 5, &' eingeschlossen wird. Es zeigt sich, dass im Bereich der
Zentrumsschneide 17 die Freiflichen 5, §' verschwinden. Der Frei-
winkel ist in diesem Bereich dann als Winkel zwischen der Spanfla-
che 11 der Zentrumsschneide 15 und der Spanfiache 11’ der Zent-
rumsschneide 15’ gegeben, wobei jede dieser Spanflachen gleich-
sam die Freiflache fur die der anderen Zentrumsschneide zugeord-

nete Spanflache bildet. In Figur 2 ist noch ein Auslaufer der Spanfla-
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che 11’ der Zentrumsschneide 15’ zu erkennen. Der Keilwinkel im
Bereich der Zentrumsschneide 17 kann hier also angegeben werden
als der Winkel, den die Spanflachen 11, 11’ in diesem Bereich mit-
einander einschlieBen. Aus Figur 2 wird deutlich, dass dieser Keil-
winkel bei einer konventionellen Ausspitzungsgeometrie sehr klein
ist, so dass hier keine ausreichende Stabilitdt der Zentrumsschnei-
den 15, 15" gewadhrleistet werden kann. Gleichzeitig zeigt sich aber
auch, dass die Spanrdume 9, 9' im Bereich der Spanflachen 11, 11’
relativ klein sind, insbesondere in Richtung auf die Langsachse 13
hin. Die konventionelle Ausspitzungsgeometrie gewdahrleistet also
weder eine ausreichende Stabilitat der Zentrumsschneiden 15, 15,
noch wird ein ausreichend grof3es Spanraumvolumen fir die Span-
rdume 9, 9’ im Bereich der Zentrumsschneiden 15, 15’ und insbe-
sondere in einem Bereich, der radial nah an der Léngsachse 13 an-

geordnet ist, gewahrleistet.

Figur 3 zeigt eine Stirnansicht eines ersten Ausflhrungsbeispiels
eines Bohrers 1 gemal der vorliegenden Erfindung. Gleiche und
funktionsgleiche Elemente sind mit gleichen Bezugszeichen verse-
hen, so dass insofern auf die vorangegangene Beschreibung ver-
wiesen wird. Auch hier ist den Hauptschneiden 3, 3’ jeweils eine
Spanflache 7, 7’ zugeordnet. Den Zentrumsschneiden 15, 15’ ist je-
weils eine Spanflache 11, 11’ zugeordnet. Es zeigt sich nun, dass
der erfindungsgemafle Bohrer 1 eine weitere Ausspitzung aufweist,
wobei die den Zentrumsschneiden 15, 15’ zugeordneten Spanﬂé-
chen 11, 11’ so geschliffen oder in sonstiger Weise bearbeitet sind,
dass sie jeweils zwei Teilflachen aufweisen, namlich eine radial — in
Richtung auf die Langsachse 13 gesehen — weiter auferhalb ange-
ordnete Teilfliche 19, 19’, und eine radial weiter innen angeordnete
Teilflache 21, 21'. Diese Teilflaichen 19, 19’ und 21, 21’ weisen je-

10
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weils eine Schnittlinie mit den Freiflichen 5, 5’ auf, so dass die Zent-
rumsschneiden 15, 15’ jeweils eine Teilschneide 23, 23, die der Teil-
flache 19, 19’ zugeordnet ist, und eine Teilschneide 25, 25', die der
Teilflache 21, 21’ zugeordnet ist, umfassen. Die Teilflache 19
schliel3t mit der Teilflache 21 — senkrecht zur Lédngsachse 13 des
Bohrers 1 gesehen — einen stumpfen Winkel ein, so dass auch die
Teilschneiden 23, 25 einen stumpfen Winkel miteinander einschlie-
Ben. In gleicher Weise schlieRen die Teilflichen 19’ und 21’ einen
stumpfen Winkel miteinander ein, so dass auch die Teilschneiden

23" und 25’ einen stumpfen Winkel miteinander einschlielen.

Das dargestellte Ausfiihrungsbeispiel eines Bohrers 1 wird im allge-
meinen aus einem konventionellen Bohrer ohne jegliche Ausspitzung
so hergestellt, dass zunachst eine radial weiter innen angeordnete
erste Ausspitzung gefertigt wird, wobei die Teilflachen 21, 21’ ent-
stehen. Danach wird eine radial weiter auflen angeordnete zweite
Ausspitzung gefertigt, so dass die Teilflaichen 19, 19’ entstehen.
Selbstverstandlich ist es auch méglich, die Reihenfolge des Ausspit-
zens umgekehrt zu wahlen, so dass also zunédchst die Teilflachen
19, 19’ und dann die Teilflichen 21, 21’ gebildet werden.

Es zeigt sich, dass das in Figur 3 dargestellte Ausfiihrungsbeispiel je
Hauptschneide 3, 3’ zwei Ausspitzungen aufweist, so dass Zent-
rumsschneiden 15, 15 in zwei Teilschneiden 23, 23’ und 25, 25’ auf-
geteilt werden. Bei einem anderen Ausfiihrungsbeispiel ist es auch
mdglich, dass mehr als zwei Ausspitzungen vorgesehen sind, dass
also Zentrumsschneiden 15, 15’ in mehr als zwei Teilschneiden 23,
23’ und 25, 25’ aufgeteilt werden. Bei wieder einem anderen Ausfiih-
rungsbeispiel kann der Bohrer 1 auch nur eine Hauptschneide 3

aufweisen. Auch in diesem Fall ist es moglich, die Geometrie des
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Bohrers durch zweimaliges oder mehrfaches Ausspitzen so auszu-
gestalten, dass eine Zentrumsschneide 15 zwei oder mehr Teil-
schneiden 23, 25 umfasst. Ein weiteres Ausfihrungsbeispiel eines
Bohrers 1 kann bevorzugt mehr als zwei Hauptschneiden 3, 3’ um-
fassen, wobei auch hier zwei oder mehr Ausspitzungen an einer
Hauptschneide, an mehreren Hauptschneiden, oder an allen Haupt-
schneiden vorgesehen werden koénnen. Selbstverstandlich ist es
auch bei einem Ausfiihrungsbeispiel mit zwei Hauptschneiden 3, 3’
mdéglich, nur an einer Hauptschneide 3 eine doppelte oder mehrfa-

che Ausspitzung vorzusehen.

Figur 4 zeigt eine Seitenansicht des Bohrers 1 geméaR Figur 3. Glei-
che und funktionsgleiche Elemente sind mit gleichen Bezugszeichen
versehen, so dass insofern auf die vorangegangene Beschreibung
verwiesen wird. Der Spanfliche 7 sowie den Teilflichen 19 und 21
der Spanflache 11 sind jeweils seitliche Begrenzungsflachen zuge-
ordnet, von denen hier eine seitliche Begrenzungsflache 27, die der
Teilflache 19 zugeordnet ist, und eine seitliche Begrenzungsflache
29, die der Teilflache 21 zugeordnet ist, erkennbar sind. Eine seitli-
che Begrenzungsflache, die der Spanflache 7 zugeordnet ist, ist
nicht dargestelit, weil sie von einer Umfangsflache 31 des Bohrers 1
verdeckt wird. Durch die radial in Richtung zur Léangsachse 13 hin
abnehmende Schnittgeschwindigkeit flieBen die von der Haupt-
schneide 3 und den Teilschneiden 23, 25 abgetragenen Spane auf
der Spanflache 7 beziehungsweise den Teilflichen 19, 21 in Rich-
tung auf die seitlichen Begrenzungsflachen 27, 29 und auf die seitli-
che Begrenzungsflache, die der Spanfliche 7 zugeordnet ist, und
werden von diesen umgelenkt und geformt. Insbesondere kdnnen
sich die Spane einrollen, was optimal fur einen Abtransport der Spa-

ne im Spanraum 9 ist.
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Die Spanflache 7 beziehungsweise Teilflachen 19, 21 schlieBen mit
den ihnen jeweils zugeordneten seitlichen Begrenzungsflachen 27,
29 beziehungsweise der nicht dargestellten seitlichen Begrenzungs-
flache der Spanflache 7 vorzugsweise jeweils verschiedene Winkel
ein. Die Spanflache 7 schlielt also mit der nicht dargesteliten, ihr
zugeordneten seitlichen Begrenzungsflache vorzugsweise einen an-
deren Winkel ein, als die Teilflache 19 mit der ihr zugeordneten seit-
lichen Begrenzungsflache 27. Die Teilflache 21 schlief3t mit der ihr
zugeordneten seitlichen Begrenzungsfliche 29 vorzugsweise wie-

derum einen anderen Winkel ein.

Bei einem anderen Ausfilhrungsbeispiel ist es auch méglich, dass
die Winkel, die die Spanfliche 7 beziehungsweise die Teilflaichen
19, 21 mit den ihnen jeweils zugeordneten seitlichen Begrenzungs-

flachen 27, 29 einschlielRen, gleich sind.

Die Winkel, die die Spanflache 7 beziehungsweise die Teilflachen
19, 21 mit den ihnen jeweils zugeordneten seitlichen Begrenzungs-
flachen 27, 29 einschlieRen, liegen vorzugsweise zwischen 60° und
140°, besonders bevorzugt zwischen 70° und 130°, und ganz be-
sonders bevorzugt zwischen 80° und 120°. Bei einem anderen Aus-
fuhrungsbeispiel kdnnen die Winkel um 100° verteilt sein, also ins-
besondere ungefahr 100° betragen. Bei wieder einem anderen Aus-
fuhrungsbeispiel kénnen aber insbesondere auch gréRere Winkel,
vorzugsweise bis 160°, besonders bevorzugt bis 170° verwirklicht

werden.

Es versteht sich von selbst, dass alles, was in Zusammenhang mit
Figur 4 gesagt wurde, genauso auch fur jede andere Hauptschneide

3, 3' eines Bohrers 1 gilt, die mindestens zwei Ausspitzungen auf-
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weist. Lediglich der Einfachheit halber wurden bei der Beschreibung
von Figur 4 die gestrichenen Bezugszeichen nicht erwdhnt. Es zeigt
sich auch noch, dass wenn mehr als zwei Ausspitzungen vorgese-
hen sind, auch mehr als drei seitliche Begrenzungsflachen 27, 29
— unter Berlicksichtigung der in Figur 4 nicht dargestellten seitlichen
Begrenzungsflache — vorgesehen sind, wobei jede dieser seitlichen

Begrenzungsflachen 27, 29 einer Spanflache 19, 21 zugeordnet ist.

Figur 5 zeigt einen Langsschnitt durch den Bohrer 1 gemag Figur 3.
Gleiche und funktionsgleiche Elemente sind mit gleichen Bezugszei-
chen versehen, so dass insofern auf die vorangegangene Beschrei-

bung verwiesen wird.

In Figur 5 wird deutlich, dass die — in radialer Richtung gesehen -
naher an der Langsachse 13 angeordnete Ausspitzung unter einem
gréflerem Winkel zur Langsachse 13 in den Bohrer 1 eingebracht ist
als die - in radialer Richtung gesehen - weiter auf3erhalb angeordne-
te Ausspitzung. Dies ist insbesondere an den Winkeln erkennbar, die
die Teilflachen 19, 21 mit der Ldngsachse 13 einschlieBen. Der
Keilwinkel im Bereich der Querschneide 17 wird hier definiert durch
den Winkel, die die im Bereich der Querschneide 17 angeordneten
Auslaufer der Teilflaichen 21, 21’ miteinander einschlieen. Dies ist
véllig in Ubereinstimmung mit der Art, in der in Zusammenhang mit
dem in Figur 2 dargestellten Ausfihrungsbeispiel der Keilwinkel im
Bereich der Querschneide 17 bestimmt wurde. Es zeigt sich nun,
dass bei dem in Figur 5 dargesteliten Ausfiihrungsbeispiel in diesem
Bereich ein deutlich gréerer Keilwinkel gegeben ist, als dies bei
dem in Figur 2 dargestellten konventionellen Bohrer 1 der Fall ist.
Insbesondere die Teilschneiden 25, 25’ weisen also eine erhohte

Stabilitat auf, und kénnen so Schnittkridfte besser aufnehmen und
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Schwingungen dampfen oder vorzugsweise gar nicht erst entstehen
lassen. Gleichzeitig zeigt sich, dass der der Teilschneide 23 zuge-
ordnete Spanwinkel bei dem Ausfiihrungsbeispiel gemal Figur 5
groRer ist als der Spanwinkel, der bei dem konventionellen Bohrer 1
aus Figur 2 der Zentrumsschneide 15 zugeordnet war. Die Teilflache
19 ragt aufgrund des gréReren Spanwinkels weniger weit in den
Spanraum 9 hinein, sodass hier mehr Raum bleibt, in dem die Spa-
ne reibungsarm abflieBen kénnen. Ein Riickstau auf die Teilschneide
23 wird so sicher vermieden, sodass es auch nicht zu einer Uberlas-

tung der Zentrumsschneide 15 kommen kann.

Das in Figur 5 dargestellte Ausfiihrungsbeispiel einer Bohrers 1 ver-
bindet also eine deutlich erhéhte Stabilitit im Bereich kleinster
Schnittgeschwindigkeit mit einem vorteilhaft vergréRerten Spanraum
in einem radial weiter aulerhalb gelegenen Bereich héherer Schnitt-
geschwindigkeit, sodass gleichzeitig eine hohe Stabilitat der Zent-
rumsschneide im Bereich des Zentrums als auch eine effiziente
Spanabfuhr in einem weiter auflerhalb gelegenen Bereich gewahr-

leistet ist.

Figur 6 zeigt einen Langsschnitt durch den Bohrer 1 gemag Figur 3
in einer Ebene, die senkrecht auf der Teilschneide 25 steht. Gleiche
und funktionsgleiche Elemente sind mit gleichen Bezugszeichen ver-
sehen, sodass insofern auf die vorangegangene Beschreibung ver-
wiesen wird. In Figur 6 sind die Freifliche 5 und die Teilfliche 21 der
Spanflache 11 dargestellt, deren Schnittlinie die Teilschneide 25 bil-
det. In dieser Ansicht geht die Teilflache 21 Gber in einen Auslaufer
der seitlichen Begrenzungsflache 27, die der Teilfliche 19 der Span-
flache 11 zugeordnet ist. Es zeigt sich, dass im Bereich der Teil-

schneide 25 ein relativ groRer Keilwinkel gegeben ist, den die Frei-
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flache 5 und die Teilflache 21 miteinander einschlieRen. Dadurch
weist die Teilschneide 25 eine erh6hte Stabilitat auf, sodass hier
auch erhdhte Schnittkrafte sicher aufgenommen und Vibrationen

gedampft, vorzugsweise vermieden werden kdénnen.

Der Teilschneide 25 ist ein Spanwinkel zugeordnet, den die Teilfla-
che 21 mit einer Ebene einschlielit, die auf einer von der Teilschnei-
de 25 zu bearbeitenden Werkstlickoberfliche senkrecht steht, wobei
sie parallel zur Teilschneide 25 ausgerichtet ist. Diese Ebene ist hier
strichpunktiert als Ebene E gekennzeichnet. Die Schnittrichtung ist

wiederum durch den Pfeil 8 angezeigt.

Es zeigt sich, dass die Teilflaiche 21 entgegen der durch den Pfeil 8
angedeuteten Schnittrichtung ansteigt. Der Teilschneide 25 bezie-
hungsweise der Teilflache 21 ist also ein negativer Spanwinkel zu-
geordnet. Bei einem anderen, nicht dargestellten Ausfiihrungsbei-
spiel, kann der Teilschneide 25 auch ein positiver Spanwinkel zuge-
ordnet sein, es werden aber Ausfihrungsbeispiele bevorzugt, bei
denen zumindest der der am nachsten zur Langsache 13 des Boh-
rers 1 angeordneten Teilschneide zugeordnete Spanwinkel einen
negativen Wert aufweist. Dies stellt eine ausreichende Stabilitat der
Zentrumsschneide 15, 15" im Bereich kleinster Schnittgeschwindig-

keiten, also im Bereich des Zentrums des Bohrers 1, sicher.

Figur 7 zeigt einen Langsschnitt durch den Bohrer 1 gemaR Figur 3
in einer Ebene, auf der die Teilschneide 23 senkrecht steht. Die Frei-
fliche 5 und die Teilfliche 19 der Spanfliche 11 weisen eine
Schnittlinie auf, die die Teilschneide 23 bildet. In der dargestellten
Ansicht geht die Teilfldche 19 schlieB3lich Gber in die ihr zugeordnete

seitliche Begrenzungsflache 27. Auch hier ist eine Ebene E strich-
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punktiert dargestellt, die senkrecht auf einer durch die Teilschneide
23 zu bearbeitenden Werkstiickoberfliche steht, wobei sie parallel
zur Teilschneide 23 orientiert ist. Es zeigt sich hier, dass die Teilfla-
che 19 entgegen der durch den Pfeil 8 angedeuteten Schnittrichtung
abfallt, also mit der Ebene E einen positiven Spanwinkel einschlieft.
Gleichzeitig zeigt sich, dass der durch die Freiflache 5 und die Teil-
flaiche 19 eingeschlossene Keilwinkel kleiner ist als im Bereich der
Teilschneide 25. Die Teilschneide 23 weist also gegeniber der Teil-
schneide 25 eine verringerte Stabilitat auf, was nicht von Nachteil ist,
weil hier bereits héhere Schnittgeschwindigkeiten vorherrschen, weil
die Teilschneide 23 einen gréReren radialen Abstand von der
Langsachse 13 beziehungsweise dem Zentrum des Bohrers 1 auf-
weist. Durch den positiven Spanwinkel, der der Teilschneide 23 zu-
geordnet ist, ist hier der Spanraum 9 vergréflert, sodass ein rei-
bungsarmer Abfluss der von der Teilschneide 23 abgetragenen Spa-

ne moglich ist.

Bei einem anderen, nicht dargestellten Ausfiihrungsbeispiel ist es
auch mdglich, dass der Teilschneide 23 ein negativer Spanwinkel
zugeordnet ist. Dies kann je nach Anordnung der Teilschneiden 25
und 23 und insbesondere nach den zu erwartenden Schnittkraften
auf die konkret vorliegenden Anforderungen an den Bohrer 1 abge-
stimmt werden. Vorzugswiese ist jedoch der Spanwinkel, der der
Teilschneide 23 zugeordnet ist, grofRer als der Spanwinkel, der der

Teilschneide 25 zugeordnet ist.

Figur 8 zeigt einen Langsschnitt durch den Bohrer 1 gemaR Figur 3
in einer Ebene, auf der die Hauptschneide 3 senkrecht steht. Gleiche
und funktionsgleiche Elemente sind mit gleichen Bezugszeichen ver-

sehen, sodass insofern auf die vorangegangene Beschreibung ver-
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wiesen wird. Auch hier ist strichpunktiert wieder eine Ebene E darge-
stellt, die senkrecht auf einer durch die Hauptschneide 3 zu bearbei-
tenden Werkstlickoberflache steht und parallel zur Hauptschneide 3
orientiert ist. Die dieser zugeordnete Spanfliche 7 schlielt mit der
Ebene E einen positiven Spanwinkel ein, sie féllt also entgegen der
durch den Pfeil 8 dargestellten Schnittrichtung ab. Vorzugsweise ist
der der Hauptschneide 3 zugeordnete Spanwinkel gréRer als der
Spanwinkel, welcher der Teilschneide 23 zugeordnet ist. Die Span-
flache 7 weicht also im Bereich hoher Schnittgeschwindigkeit beson-
ders weit aus dem Spanraum 9 aus, sodass hier viel Raum zur Ver-
figung steht, in dem die Spé&ne reibungsarm abgefiihrt werden kon-

nen.

Insgesamt zeigt sich das Folgende: Der Hauptschneide 3 und den
mindestens zwei Teilschneiden 23, 25 der Zentrumsschneide 15 ist
jeweils ein Spanwinkel zugeordnet, dessen Wert vorzugsweise mit
zunehmendem radialen Abstand der zugeordneten Schneide, also
der Haupt- beziehungsweise Teilschneide, zur Ladngsachse 13 des
Bohrers 1 zunimmt. Insbesondere wird bevorzugt, dass zumindest
der Spanwinkel, welcher der am nachsten zur Langsachse 13 des
Bohrers 1 angeordneten Teilschneide zugeordnet ist, einen negati-
ven Wert aufweist. Dies deswegen, weil dann insbesondere im Be-
reich kleiner Schnittgeschwindigkeiten, also im Bereich des Zent-
rums des Bohrers 1, eine ausreichende Schneidenstabilitadt gewahr-
leistet ist. Der sich radial nach aulen vergréRernde Spanwinkel ge-
wahrleistet dann schrittweise in Bereichen héherer Schnittgeschwin-
digkeit einen gréReren Spanraum 9, sodass Spane ungehindert ab-
flieRen kénnen. Gleichzeitig werden die Schneiden mit zunehmen-
den ihnen zugeordneten Spanwinkeln schnittfreudiger, sodass von

der Langsachse 13 radial nach aulen hin gesehen mit zunehmender
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Schnittgeschwindigkeit zunehmend schnittfreudigere Schneiden zur

Verfugung stehen.

Das hier in Zusammenhang mit den Figuren 6 bis 8 Gesagte gilt
selbstverstandlich fir jede Hauptschneide 3, 3' eines Bohrers 1, die
mindestens eine zweifache Ausspitzung aufweist. Lediglich der
Ubersichtlichkeit halber wurde bei der gewahlten Darstellung auf die
gestrichenen Bezugszeichen verzichtet. Sind mehr als zwei Ausspit-
zungen vorgesehen, gilt das Gesagute entsprechend, sodass insbe-
sondere auch hier im Bereich des Zentrums des Bohrers vorzugs-
weise ein negativer Spanwinkel vorgesehen ist, wobei der Wert des
Spanwinkels mit zunehmendem radialen Abstand von der Langs-

achse 13 des Bohrers 1 zunehmend gréRere Werte aufweist.

Figur 9 zeigt eine Ansicht des Bohrers 1 gemal Figur 3, wobei die
Blickrichtung des Betrachters in Richtung der seitlichen Begren-
zungsflache 29, die der Teilflache 21 zugeordnet ist, verlduft. Die
seitliche Begrenzungsflaiche 29 steht hier also senkrecht auf der
Bildebene. Gleiche und funktionsgleiche Elemente sind mit gleichen
Bezugszeichen versehen, sodass insofern auf die vorangegangene
Beschreibung verwiesen wird. Die seitliche Begrenzungsflache 29
schlie3t einen vorzugsweise spitzen Winkel mit der Langsachse 13
des Bohrers 1 ein. Es zeigt sich, dass bei dem dargesteliten Ausfiih-
rungsbeispiel ein Ubergang 33 zwischen der Teilfliche 21 und der

Begrenzungsflache 29 verrundet ausgebildet ist.

Figur 10 stellt eine Ansicht des Bohrers 1 gemaf Figur 3 dar, wobei
die Blickrichtung des Betrachters in Richtung der seitlichen Begren-
zungsflache 27, die der Teilflache 19 zugeordnet ist, ausgerichtet ist.

Gleiche und funktionsgleiche Elemente sind mit gleichen Bezugszei-
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chen versehen, sodass insofern auf die vorangegangene Beschrei-
bung verwiesen wird. Die seitliche Begrenzungsflache 27 schlieft mit
der Langsachse 13 des Bohrers 1 ebenfalls vorzugsweise einen spit-
zen Winkel ein, wobei dessen Wert kleiner ist als der Wert des Win-
kels, den die seitliche Begrenzungsflache 29 mit der Ldngsachse 13
einschliefl3t. Dies kann insbesondere an folgendem Zusammenhang
erkannt werden: In Figur 9, deren Ansicht in Richtung der seitlichen
Begrenzungsflache 29 orientiert ist, ist keine der seitlichen Begren-
zungsflachen sichtbar. Wird der Bohrer 1 so verschwenkt, dass die
Blickrichtung parallel zur seitlichen Begrenzungsflache 27 orientiert
ist, wird die seitliche Begrenzungsflache 29 sichtbar. Diese schlief3t
also einen gréReren Winkel mit der Langsachse 13 ein, als die seitli-

che Begrenzungsflache 27.

Bei dem dargestellten Ausfihrungsbeispiel gehen die Teilflache 19
und die seitliche Begrenzungsflache 27 im Bereich eines verrunde-
ten Ubergangs 35 ineinander Uber. Es zeigt sich, dass der Radius
des Ubergangs 35 hier vorzugsweise gréRer ist als der Radius des
verrundeten Ubergangs 33, in dessen Bereich die Teilfliche 21 und
die ihr zugeordnete seitliche Begrenzungsflache 29 ineinander Uber-

gehen.

Figur 11 zeigt eine Ansicht des Bohrers 1 gemaR Figur 3, wobei die
Blickrichtung des Betrachters in Richtung einer seitlichen Begren-
zungsflache 37 gewahlt ist, die der Spanflache 7 zugeordnet ist.
Gleiche und funktionsgleiche Elemente sind mit gleichen Bezugszei-
chen versehen, sodass insofern auf die vorangegangene Beschrei-
bung verweisen wird. Auch die seitliche Begrenzungsfliche 37
schliet mit der Langsachse 13, die hier aus Ubersichtlichkeitsgriin-

den nicht dargestellt ist, einen vorzugsweise spitzen Winkel ein. Die-
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ser Winkel ist vorzugsweise kleiner als die Winkel, die die seitliche
Begrenzungsfldchen 27 und 29 mit der Léangsachse 13 einschlieRen.
Dies ist daran erkennbar, dass in den Figuren 9 und 10 die seitliche
Begrenzungsflache 37 nicht sichtbar ist. Wird der Bohrer 1 allerdings
von der in Figur 10 dargesteliten Orientierung ausgehend, in der die
seitliche Begrenzungsflache 29 sichtbar ist, in seine in Figur 11 dar-
gestellte Orientierung verschwenkt, wird die seitliche Begrenzungs-
flache 27 sichtbar. In Figur 11 sind also die seitlichen Begrenzungs-
flachen 27 und 29 sichtbar, die demnach einen gréReren Winkel mit
der Langsachse 13 einschlieRen als die seitliche Begrenzungsflache

37.

Die vorzugsweise spitzen Winkel, die die seitlichen Begrenzungsfla-
chen 27, 29, 37 mit der Langsachse 13 des Bohrers 1 jeweils ein-
schlieRen, nehmen also vorzugsweise mit zunehmendem radialen
Abstand der ihnen zugeordneten Span- beziehungsweise Teilflachen
7,19, 21 zur Langsachse 13 des Bohrers 1 ab. Dies hat zur Folge,
dass die Spanabfuhr aus dem Zentrumsbereich in Vergleich zu her-

kémmlichen Bohrern deutlich verbessert ist.

Aus Figur 11 wird noch deutlich, dass bei dem dargestellten Ausfih-
rungsbeispiel vorzugsweise auch ein Ubergang 39 zwischen der
Spanfliche 7 und der seitlichen Begrenzungsfliche 37 verrundet
ausgebildet ist. Der Radius der Verrundung im Bereich des Uber-
gangs 39 ist dabei vorzugsweise gréRer als der Radius im Bereich

der Verrundungen 33 und 35.

Besonders bevorzugt weisen die Verrundungen der Ubergdnge 33,
35, 39 mit zunehmendem radialen Abstand der einem Ubergang 33,
35, 39 zugeordneten Span- beziehungsweise Teilfliche 7, 19, 21
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von der Langsachse 13 des Bohrers 1 einen zunehmenden Radius
auf. Hierdurch kann sich die von den Schneiden 3, 23, 25 abgetra-
genen Spéane in der Form eines Kegels einrollen, was beim Bohren
die glinstigste Spanform darstellt. Die erfindungsgeméafe Bohrerge-
ometrie verbessert also nicht nur die Abfuhr der Spane, sondern ver-

leiht diesen auch eine besonders glinstige Form.

Bevorzugt kénnen auch die Ubergange zwischen den Span- bezie-
hungsweise Teilflachen 7, 19, 21 jeweils verrundet ausgebildet sein.
Bei einem besonders bevorzugten Ausfiihrungsbeispiel sind auch
Ubergdnge zwischen der Hauptschneide 3 und der Zentrumsschnei-
de 15 beziehungsweise zwischen der Hauptschneide 3 und der Teil-
schneide 23 beziehungsweise zwischen dieser und der Teilschneide

25 verrundet ausgebildet.

Selbstverstdndlich gilt das hier in Zusammenhang mit den Figuren 9
bis 11 Gesagte genauso fir jede andere Hauptschneide 3, 3’ eines
Bohrers 1, in deren Bereich eine mindestens zweifache Ausspitzung
vorgesehen ist. Auf die Erwdhnung der gestrichenen Bezugszeichen
wurde hier also lediglich aus Griinden der ubersichtlichen Darstel-

lung verzichtet.

Bei anderen, nicht dargestellten Ausfiihrungsbeispielen ist es auch
mdglich, die Winkel der seitlichen Begrenzungsflichen 27, 29, 37
anders, insbesondere im Bereich jeder Hauptschneide 3, 3’ mit min-
destens zwiefacher Ausspitzung verschieden zu wahlen. Das gleiche
gilt selbstverstandlich auch fur die Verrundungen beziehungsweise
Verrundungsradien im Bereich der Ubergénge 33, 35, 39. Bei wieder
einem anderen Ausfiihrungsbeispiel ist es auch moglich, dass die

Span- beziehungsweise Teilflachen 7, 19, 21 nicht verrundet in die
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ihnen zugeordneten seitlichen Begrenzungsflachen 27, 29, 37 lber-
gehen, sondern dass im Bereich der Ubergédnge 33, 35, 39 Unstetig-

keitsstellen beziehungsweise Kanten vorgesehen sind.

Figur 12 zeigt ein zweites Ausfiuhrungsbeispiel eines erfindungsge-
mafien Bohrers 1. Gleiche und funktionsgleiche Elemente sind mit
gleichen Bezugszeichen versehen, sodass insofern auf die vorange-
gangene Beschreibung verwiesen wird. Der dargestellte Bohrer 1
weist drei Ausspitzungen auf. Die den Zentrumsschneiden 15, 15
zugeordneten Spanflichen 11, 11’ weisen hier also drei Teilflichen
auf. Die Spanflache 11 umfasst die Teilflachen 19, 21 und 41, und
die Spanflaiche 11’ umfasst die Teilflachen 19’, 21’ und 41'. Jede der
Teilflichen 19, 19, 21, 21, und 41, 41’ umfasst wiederum eine
Schnittlinie mit den Freiflachen 5, 5, sodass die Zentrumsschneiden
15, 15’ drei Teilschneiden 23, 23’, 25, 25’ und 43, 43’ umfassen.

Figur 13 zeigt eine Seitenansicht des Bohrers 1 gemaf Figur 12.
Hier sind die Teilflichen 19, 21 sowie 41 dargestellt, die gemeinsam
die Spanflache 11 der Zentrumsschneide 15 bilden. Gleichzeitig ist
erkennbar, dass diese drei Teilschneiden 23, 25 und 43 umfasst.
Aullerdem ist die Hauptschneide 3 mit der ihr zugeordneten Span-

flache 7 dargestelit.

Es ist offensichtlich, dass fur den Bohrer gemaR den Figuren 12 und
13 alle Merkmale vorgesehen sein kénnen, die in Zusammenhang
mit dem Bohrer gemal Figur 3 erldutert wurden. Insbesondere ver-
halten sich vorzugsweise die Spanwinkel, die den Haupt- bezie-
hungsweise Teilschneiden 3, 23, 25, 43 zugeordnet sind, wie es in
Zusammenhang mit den Figuren 6 bis 8 erldutert wurde. In diesem

Fall ist vorzugsweise also zumindest der Teilschneide 43 ein negati-
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ver Spanwinkel zugeordnet. Der Spanwinkel vergréRRert sich dann
radial nach auBlen Uber die Teilschneide 25 und die Teilschneide 23
bis hin zur Hauptschneide 3. Insbesondere kann vorzugsweise auch
der Spanfldche 25 noch ein negativer Spanwinkel zugeordnet sein,
dessen absoluter Betrag dann aber bevorzugt kleiner ist als der ab-
solute Betrag des negativen Spanwinkels, der der Teilfliche 43 zu-
geordnet ist. Bei einem anderen Ausfiihrungsbeispiel ist es selbst-
verstandlich mdéglich, dass der Teilschneide 25 bereits ein positiver

Spanwinkel zugeordnet ist.

Der Spanflache 7 und den Teilflachen 19, 21, 41 sind vorzugsweise
auch seitliche Begrenzungsflichen zugeordnet, die besonders be-
vorzugt Merkmale aufweisen, die in Zusammenhang mit den Figuren

9 bis 11 erlautert wurden.

Wie bereits gesagt, sind auch Ausfithrungsbeispiele mdglich, die
mehr als drei Ausspitzungen aufweisen. Auch bei diesen Ausfiih-
rungsbeispielen sind vorzugsweise sinngemafR die in Zusammen-

hang mit den Figuren 3 bis 11 beschriebenen Merkmale verwirklicht.

Es zeigt sich noch, dass die hier beschriebenen Merkmale in -Zu-
sammenhang mit Bohrern 1 verwirklicht sein kénnen, die beliebig
viele Hauptschneiden 3, 3’ aufweisen. So kénnen bei einem Bohrer 1
mit einer einzigen Hauptschneide 3 mindestens zwei Ausspitzungen
vorgesehen sein, ein anderes Ausfiihrungsbeispiel kann aber auch
mehr als zwei Hauptschneiden 3, 3’ aufweisen, wobei an mindestens
einer Hauptschneide, an einigen Hauptschneiden oder auch an allen
Hauptschneiden mindestens zwei Ausspitzungen vorgesehen sein
kénnen. Es ist auch mdéglich, im Bereich verschiedener Haupt-

schneiden verschieden viele Ausspitzungen vorzusehen.
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Als besonders vorteilhaft erweist sich die erfindungsgemiRe Bohrer-
geometrie im Zusammenhang mit Vollhartmetallbohrern oder Hoch-
leistungs-Hochgeschwindigkeitsstahl-Bohrern. Trotzdem ist fiir den
Fachmann offensichtlich, dass die erfindungsgemale Geometrie
auch bei anderen Bohrern vorgesehen werden kann. Insbesondere
kénnen hier Bohrer angesprochen sein, die einen Grundkérper und
mindestens eine an diesem angeordnete Hartmetallschneide aufwei-
sen. Die Hartmetallschneide kann vorzugsweise mit dem Grundkér-

per verlétet, verklebt oder an diesen angeschraubt sein.

Es zeigt sich auch noch, dass die zwei oder mehr Ausspitzungen
vom Zentrum des Bohrers aus gesehen radial in Richtung auf die
Umfangsflache 31 hin vorzugsweise mit jeweils einem kleineren Win-

kel zur Léngsachse 13 des Bohrers 1 in diesen eingebracht werden.

Bevorzugt sind die Spanwinkel der duReren Teilschneiden jeweils
gréller als die der weiter innen liegenden. Zusammen mit der vorteil-
haften Geometrie der seitlichen Begrenzungsflaichen und den vor-
zugsweise verrundeten Ubergdngen zwischen den Span- bezie-
hungsweise Teilflachen und den seitlichen Begrenzungsflachen wird
so eine ausreichende Stabilitat der Schneiden im Bereich des Zent-
rums und ein effizienter Spanabtransport im Bereich héherer
Schnittgeschwindigkeit erzielt. Insbesondere werden die Spane
gunstig geformt, ndmlich kegelférmig eingerollt, sodass sie optimal

abflielen kdénnen.

Insgesamt zeigt sich, dass die erfindungsgemaRe Bohrergeometrie
mit zunehmendem Abstand von Zentrum und somit zunehmender
Schnittgeschwindigkeit zunehmend schnittfreudigere Schneiden bei

gleichzeitig hoher Stabilitat im Bereich des Zentrums bereitstellt. Es
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wird aullerdem eine sehr gunstige Spanform und eine optimale Spa-

neabfuhr gewahrleistet.
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Anspriiche

1. Bohrer mit mindestens einer Hauptschneide (3,3") und min-
destens einer Zentrumsschneide (15,15'), wobei der Bohrer (1) eine
Léangsachse (13) aufweist, und wobei der mindestens einen Haupt-
schneide (3,3’) und der mindestens einen Zentrumsschneide (15,15’)
jeweils eine Spanflache (7,7';11,11°) zugeordnet ist, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die der mindestens einen Zentrumsschneide
(15,15’) zugeordnete Spanfliche (11,11’) mindestens zwei Teilfla-
chen (19,19,21;21°,41;41’) aufweist, die — senkrecht zur Langsachse
(13) des Bohrers (1) gesehen — einen stumpfen Winkel miteinander
einschlielen, so dass die mindesfens eine Zentrumsschneide
(15,15’) mindestens zwei Teilschneiden (23,23;25,25’,43,43’) um-

fasst.

2. Bohrer nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der
Spanflache (7,7’) der Hauptschneide (3,3') und den mindestens zwei
Teilflachen (19,19",21;21’;41,41") der Spanflache (11,11") der Zent-
rumsschneide (15,15') jeweils eine seitliche Begrenzungsflache
(27,29,37) zugeordnet ist.

3. Bohrer nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass die
Spanfldche (7,7’) beziehungsweise Teilflachen (19,19',21;21;41:41")
mit den ihnen jeweils zugeordneten seitlichen Begrenzungsflachen

(27,29,37) jeweils verschiedene Winkel einschlielen.

4, Bohrer nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass die
von der Spanfliche (7,7') beziehungsweise den Teilflichen
(19,19%,21;21";41;41") mit den ihnen jeweils zugeordneten seitlichen

Begrenzungsflachen (27,29,37) eingeschlossenen Winkel Werte zwi-
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schen 60° und 140°, vorzugsweise 70° und 130°, und in besonders

bevorzugter Weise zwischen 80° und 120° annehmen.

5. Bohrer nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die

Winkel ungeféhr 100° betragen.

6. Bohrer nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass die
seitlichen Begrenzungsfldchen (27,29,37) mit der Lédngsachse (13)
des Bohrers (1) jeweils einen spitzen Winkel einschlieRen, dessen
Wert mit zunehmendem radialen Abstand der den seitlichen Begren-
zungsfldchen (27,29,37) zugeordneten Span- beziehungsweise Teil-
flachen (7,7°;19,19';21,21";41;41’) zur Langsachse (13) des Bohrers

(1) abnimmt.

7. Bohrer nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der
Hauptschneide (3,3') und den mindestens zwei Teilschneiden
(19,19,21;21",41,41’) der Zentrumsschneide (15,15') jeweils ein
Spanwinkel zugeordnet ist, dessen Wert mit zunehmendem radialen

Abstand der zugeordneten Haupt- beziehungsweise Teilschneide

(3,3%,23,23',25,25',43,43’) zur Langsache des Bohrers (1) zunimmt.

8. Bohrer nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
zumindest der der am néchsten zur Langsachse (13) des Bohrers (1)
angeordneten Teilschneide (19,19',21;21",41;41")  zugeordnete

Spanwinkel einen negativen Wert aufweist.

9. Bohrer nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass
Ubergdnge zwischen den Span- beziehungsweise Teilflichen
(7,7,19,19,21,21°;41,41") und den seitlichen Begrenzungsfldchen ‘
(27,29,37) verrundet ausgebildet sind.
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10.  Bohrer nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass die
Verrundungen der Ubergdnge mit zunehmendem radialen Abstand
der einem Ubergang zugeordneten Span- beziehungsweise Teilfla-
che (7,7';19,19;21,21",41;41’) von der Langsachse (13) des Bohrers

(1) einen zunehmenden Radius aufweisen.

11.  Bohrer nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
Ubergdnge zwischen der Hauptschneide (3,3') und der Zentrums-
schneide (15,15’) beziehungsweise zwischen den mindestens zwei
Teilschneiden (23,23';25;25;43,43") der Zentrumsschneide .(15,15’)

verrundet ausgebildet sind.

12.  Bohrer nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die
der mindestens einen Zentrumsschneide (15,15’) zugeordnete Span-
flache (11,11’) mindestens drei Teilflichen (19,19',21;21';41;41’)
aufweist, so dass die mindestens eine Zentrumsschneide (15,15)
mindestens drei Teilschneiden (23,23,25,25;43,43’) umfasst.
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