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@ Bohrwerkzeug fiir Bohrungen in Metallvolimaterial, insbesondere fiir Bohrungen in Plattenstapel.

@ Bei einem Bohrwerkzeug fiir Bohrungen in Metallvoll-

material, insbesondere fiir Bohrungen in Plattensta-
pel, sind an der Stirnseite des Schaftes (1) zwei geome-
trisch &hnliche Wendeschneidplatten (2, 3) in verschiede-
nem Radialabstand und in Umfangsrichtung um 180° ver-
setzt zueinander angeordnet, deren Arbeitsbereiche sich
Uberdecken und von denen jede mehrere gleich lange
Schneidkanten (2a, 2b, 3a, 3b) aufweist. Von den Schneid-
kanten (2a, 2b, 3a, 3b) stehen jeweils zwei benachbarte, in
stumpfem Winkel (o) zueinander geneigte Schneidkanten
gleichzeitig in Eingriff, wobei die radial innere, erste Wen-
deschneidplatte (2) mit ihrer einen in Eingriff befindlichen
Schneidkante (2b) die Bohrerachse (A) geringftigig tiber-
schreitet und die radial dussere, zweite Wendeschneid-
platte (3) gegeniiber der ersten Wendeschneidplatte (1)
axial zurlickversetzt ist und ihre beiden wirksamen
Schneidkanten (3a, 3b) mit der Bohrerachse (A} verschie-
den grosse, spitze Winkel (B1, B2) einschliessen. Die erste
Wendeschneidplatte (2) ist Kleiner ausgebildet ais die
zweite Wendeschneidplatte (3). Auf dem gleichen Radius
wie die erste Wendeschneidplatte (2) ist eine dritte Wende-
schneidplatte (4), die ebenfalls kieiner ist als die zweite
Wendeschneidplatte (3), so angeordnet, dass ihre wirk-
same Schneidkante (4a) anndhernd auf dem gleichen
Arbeitskonus und auf dem gleichen Grésstradius (R)
arbeitet wie die radial dussere Schneidkante (3a) der zwei-
ten Wendeschneidplatte (3).
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Bohrwerkzeug fiir Boh-
rungen in Metallvollmaterial, insbesondere flr Boh-
rungen in Plaitenstapel (Plattenbohrer), mit einem
Schaft und zwei an der Stirnseite des Schaftes in
verschiedenem Radialabstand und in Umfangsrich-
tung um 180° versetzt zueinander angeordneten,
geometrisch &hnlichen Wendeschneidplatten, deren
Arbeitsbereiche sich tiberdecken und von denen je-
de mehrere gleichlange Schneidkanten aufweist,
von denen jeweils zwei benachbarte, in stumpfem
Winkel zueinander geneigte Schneidkanten gleich-
zeitig in Eingriff stehen, wobei die radial innere, er-
ste Wendeschneidplatte mit ihrer einen in Eingriff
befindlichen Schneidkante die Bohrerachse gering-
fligig Uberschreitet und die radial &ussere, zweite
Wendeschneidplatte gegeniiber der ersten Wende-
schneidplatte axial zurlickverseizt ist und ihre bei-
den wirksamen Schneidkanten mit der Bohrerachse
verschieden grosse, spitze Winkel einschliessen.

Beim Bohren mit einem-Bohrwerkzeug geméss der
DE-PS 2 730 418 in Metallvollmaterial entsteht beim
Austritt des Bohrers aus dem Werkstiick eine Ab-
fall-Scheibe, deren Durchmesser dem Bohrungs-
durchmesser entspricht. Diese Abfall-Scheibe ist
dadurch bedingt, dass die Schneidplatten in axialer
Richtung des Bohrers auf gleicher Hohe angeord-
net sind. Diese Anordnung wurde gewahlt, damit der
Bohrer bei vorgegebener Materialdicke bzw. vor-
gegebener Bohrungstiefe einen moglichst kurzen
Bohtweg zurlicklegen muss. Auch bei Herstellung
von Sackbohrungen ist man bemiiht, dass die radial
dussere Schneidplatte moglichst genauso tief
schneidet wie die radial innere Schneidplatte. Wenn
jedoch mit einem derartigen Bohrwerkzeug mehrere
aufeinandergestapelte oder aufeinandergeschich-
tete Platten gebohrt werden, die im Bereich der Boh-
rung nicht miteinander verschweisst sind, dann wiir-
den beim Durchtriit des Bohrers durch jede einzel-
ne Platte jeweils eine der oben beschriebenen
Abfall-Scheiben anfallen. Es hat sich gezeigt, dass
diese Scheiben zwischen die aufeinandergeschich-
teten Platten eindringen kénnen,-was nicht nur zu ei-
nem Auseinanderdréngen der Platten, sondern
auch zu einer Beschadigung des Bohrwerkzeuges
fiihren kann.

Aus diesem Grund wurden spezielle Bohrwerk-
zeuge fiir Bohrungen in Plaftenstapel der eingangs
erwahnten Art entwickelt. Blei einem derartigen be-
kannten Bohrwerkzeug (Katalog «KOMET KUB
Wendeplatten-Bohrer» der Firma Komet Stahlhal-
ter- und Werkzeugfabrik Robert Breuning GmbH,
D-7122 Besigheim, KUB 10/83, Seite 44) ist die ra-
dial dussere, zweite Wendeschneidplatte gegen-
Uber der ersten Wendeschneidplaite axial zurlick-
versetzt und ausserdem schliessen ihre beiden
witksamen Schneidkanten mit der Bohrerachse ver-
schieden grosse, spitze Winkel ein. Durch diese
Ausgestaltung wird bei Axialbewegung des Bohrers
das Material fortschreitend von innen nach aussen
zerspant und es wird hierdurch die Entstehung der
erwadhnten Abfall-Scheiben beim Austritt des
Bohrers aus der Plaite und die damit entstehenden
Nachteile vermieden. Da jedochi bei diesem spe-
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ziellen Bohrwerkzeug, welches auch als «Platten-
bohrer» bezeichnet wird, die beiden witksamen
Schneidkanten der &Ausseren Wendeschneidplatte
jeweils gleichgerichtete spitze Winkel mit der Boh-
rerachse einschliessen, entsteht durch diese bei
den Schneidkanten eine nicht kompensierte, radiale
Schnittkraftkomponente, die den Bohrer von der
dusseren Schneidplatte aus gesehen in Richtung
zur Bohrerachse hin abdréngt. Hierdurch witd die
Bohrung etwas kleiner als der Nenndurchmesser
des Bohrers.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Bohrwerkzeug fiir Bohrungen in Metallvollmaterial,
insbesondere fir Bohrungen in Plattenstapel der
eingangs erwahnten Art zu schaffen, bei welchem
die radialen Schniftkraftkomponenten mdglichst
weitgehend kompensiert sind, so dass eine seitliche
Abdrangung des Bohrers vermieden wird und insbe-
sondere auch in Plattenstapel unter Vermeidung
von Abfall-Scheiben genaue masshaltige Bohrun-
gen gebohrt werden kdnnen.

Dies wird nach der Etfindung dadurch erreicht,
dass die erste Wendeschneidplatte kleiner ausge-
bildet ist als die zweite Wendeschneidplatte und
dass auf dem gleichen Radius wie die erste Wende-
schneidplatte eine dritte Wendeschneidplatte, die
ebenfalls kleiner ist als die zweite Wendeschneid-
platte, so angeordnet ist, dass ifhre wirksame
Schneidkante annahernd auf dem gleichen Arbeits-
konus und auf dem gleichen Grsstradius arbeitet
wie die radial dussere Schneidkante der zweiten
Wendeschneidplatte.

Durch die Verwendung von drei Wendeschneid-
platten, von denen zwei kleiner sind als die dritte,
kann durch Variieren der Schnittoreite und auch
durch Variieren der Winkel, den die wirksamen
Schneidkanten mit der Bohrerachse einschliessen,
ein weitgehender Ausgleich der radialen Schnitt-
kraftkomponenten erzielt werden. Die radial Busse-
re Schneidkante der dritten Wendeschneidplatte
kompensiert weitgehend die an der Ausseren wirk-
samen Schneidkante der zweiten Wendeschneid-
platte aufiretende, radiale Schnittkraftkomponente.
Ausserdem wird das Bohrwerkzeug speziell in der
letzten Phase kurz vor dem vollstandigen Austrit
aus einer Platte nur noch durch die beiden dusse-
ren Schneidkanten der zweiten und der dritten Wen-
deschneidplatte gefiihrt. Da beide Schneidkanten
unter dem gleichen Winkel gegeniiber der Bohrer-
achse angeordnet sind und auch auf dem gleichen
Arbeifsdurchmesser arbeiten, enistehen gdleich
grosse, jedoch entgegengesetzt zueinander gerich-
tete, radiale Schnittkraftkornponenten, die das
Bohrwerkzeug zenirieren. Hierdurch ist die Her-
stellung genauer masshaltiger Bohrungen gewahr-
leistet. Das neue Bohrwerkzeug eignet sich nicht
nur fiir Bohrungen in Plattenstapel, sondern auch
fur Bohrungen in einstiickiges Metallvollimaterial.

Vorteilhafte Ausgestalturigen der Erfindung sind
in den abhéngigen Patentanspriichen gekennzeich-
net.

Die Erfindung ist in folgendem, anhand von in der
Zeichnung dargestellten Ausfiihrungsbeispielen na-
her erlautert. Es zeigen:
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Fig. 1 eine Draufsicht auf das vordere Ende des
Bohrwerkzeuges, in einer ersten Ausfiihrungsform,

Fig. 2 das zugehbrige Diagramm der Schnittkraf-
te

'an. 3 eine Draufsicht auf das vordere Ende des
Bohrwerkzeuges, in einer zweiten Ausfiihrungs-
form,

Fig. 4 das zugehorige Diagramm der Schnittkraf-
te.

Bei dem erfindungsgemassen Bohrwerkzeug sind
an der Stirnseite des Schaftes 1 in entsprechenden
Aussparungen drei Wendeschneidplatten 2, 3, 4
angeordnet. Die Wendeschneidplatien 2, 4 sind auf
dem gleichen Radius angeordnet und gegeniiber der
Wendeschneidplaite 3 um 180° in Umfangsrichfung
versetzt. Jede der Wendeschneidplatien 2, 3, 4
weist mehrere gleich lange Schneidkanten 2a, 2b,
3a, 3b, 4a, 4b aut. Die Wendeschneidplatten 2, 3, 4
sind vorzugsweise sechseckig, wobei an jeder zwei-
ten Ecke die beiden benachbarten Schneidkanten
einen stumpfen Winkel o von etwa 156° miteinander
einschliessen. Die Wendeschneidplaiten 2, 3, 4
sind geometrisch &hnlich.

Die radial innere erste Schneidplatte 2 (iber-
schreitet mit ihrer inneren Schneidkante 2b die Boh-
rerachse A geringfligig. Von ihr befinden sich die
liber die Stimseite 1a des Bohrerschaftes 1 vorste-
henden beiden Schneidkanten 2a, 2b in Eingriff mit
dem Werkstlick. Die erste Wendeschneidplatte 2
ist dabei Kleiner ausgebildet als die zweite radial
aussen und um 180° versetzt angeordnete Wende-
schneidplaite 3. Die zweite Wendeschneidplatte 3
ist gegentiber der ersten Wendeschneidplatte 2 axi-
al zuriickversetzt und ausserdem schliessen ihre
beiden in Eingriff befindlichen wirksamen Schneid-
kanten 3a, 3b mit der Bohrerachse A spitze Winkel
B1 bzw. p2 ein. Durch diese Massnahme und die Zu-
rickversetzung der zweiten Wendeschneidplatie 3
gegenliber der ersten Wendeschneidplatie 2 wird
erreicht, dass bei Vorschub des Bohrwerkzeuges
in axialer Richtung das Material des Werkstiickes
fortschreitend von innen nach aussen zerspant
wird. Dies ist deshalb von Wichtigkeit, damit beim
Austritt des Bohrers aus dem Werkstlick keine
Scheibe entsteht. Der Winkel p1, den die radial dus-
sere Schneidkante 3a der zweiten Wendeschneid-
platte 3 mit der Bohrerachse A einschliesst, sollte
etwa 25-35°, vorzugsweise 30°, betragen. Ferner
sind die erste und die zweite Wendeschneidplaite 2,
3 so angeordnet, dass sich ihre strichpunktiert dar-
gestellten Arbeitsbereiche liberdecken.

Dadurch, dass die erste Wendeschneidplaite 2
kleiner ausgebildet ist als die zweite Wendeschneid-
platte 3, wird auf dem Radius, auf dem die erste
Wendeschneidplatte 2 angeordnet ist, Platz fiir die
dritte Wendeschneidplatte 4 geschaffen. Diese
dritte Wendeschneidplatte 4 ist so angeordnet,
dass ihre radial &dussere, wirksame Schneidkante
4a auf dem gleichen Arbeitskonus und auch dem
gleichen Grosstradius R arbeitet, wie die radial dus-
sere Schneidkante 3a der zweiten Wendeschneid-
platte 3. Dies bedeutet, dass die wirksame Schneid-
kante 4a mit der Bohrerachse A einen spitzen Win-
kel B3 einschliesst, der gleich gross ist wie der
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Winkel 81, jedoch gegentiber der Bohrerachse A
entgegengesetzt gerichtet.

Die erste Wendeschneidplaite 2 und die dritte -
Wendeschneidplatte 3 sind zweckmissig geome-
trisch tbereinstimmend, d.h. gleich gross ausgebil-
det, wodurch die Lagerhaltungskosten fiir Ersatz-
Wendeschneidplatien gering gehalten werden kén-
nen.

Durch die Anordnung der dritten Wendeschneid-
platte 4 ist es mdglich, die radialen Schnittkraftkom-
ponenten weitgehend auszugleichen. In der Zeich-
nung sind mit F1-F5 die auf die einzelnen Schneid-
kanten wirkenden Schnittkrafte bezeichnet. Die
Grosse dieser Schnittkrafte héngt nicht nur von
der Lange der wirksamen Schneidkanten ab, son-
dern auch davon, wie weit sich die Arbeitsbereiche
der einzelnen Wendeschneidplatten 2, 3, 4 liber-
decken. Dort, wo eine Uberdeckung der Arbeitsbe-
reiche stattfindet, sind die auf die Schneidkanten
witkenden Schnittkrafte nur halb so gross, denn in
diesen Bereichen wird beim Vorschub des Bohr-
werkzeuges das Material je zur Hilfte von den
Schneidkanten zerspant, deren Arbeitsbereiche
sich tberdecken. ’

Anhand des in Fig. 2 dargesteliten Kriftedia-
grammes ist erkennbar, dass speziell durch die an
der dritten = Wendeschneidplaite  auftretende
Schnittkraft F5 ein weitgehender Ausgleich der ra-
dialen Schnittkraftkomponenten staitfindet. Es ver-
bleibt namlich lediglich eine verhalinismassig kleine
radiale Schnittkraftkomponenie FR. Wire die dritte
Wendeschneidplatte 4 nicht vorhanden, dann wiir-
de der Kraftlinienzug mit der Schnittkraft F4 enden
und es wilrde sich die wesentlich gréssere, strich-
punktiert dargestellie Schnittkraftkomponente FR’
ergebern.

Bei dem in Fig. 3 dargestellten Ausfiihrungsbei-
spiel sind Teile gleicher Funktion mit denselben Be-
zugszeichen versehen wie bei dem vorhergehend
beschriebenen Ausfihrungsbeispiel, weshalb vor-
anstehende Beschreibung sinngemass zutrifft. Bei
dem in Fig. 3 dargestellten Bohrwerkzeug ist jedoch
die wirksame Schneidkante 4a der dritten Wende-
schneidplaite 4 gegenilber dem Arbeitskonus der
radial &usseren Schneidkante 3a der zweitenn Wen-
deschneidplatte 3 in Achsrichtung zur Bohrerspitze
hin geringfligig versetzt angeordnet. Der gegensei-
tige Versatz der beiden radial &usseren Schneid-
kanten 3a und 4a ist dabei so gewahit, dass sich die
auf die beiden wirksamen Schneidkanten 3a, 3b der
zweiten Wendeschneidplatte 3 einwirkenden, radia-
len Schnittkraftkomponenten und die auf die wirk-
same Schneidkante 4a der dritten Wendeschneid-
platte 4 einwirkende, radiale Schnittkraftkompo-
nente gegenseitig auftheben. Aus dem in Fig. 4
dargestellten Kraftediagramm ist ersichtlich, dass
die an der dritten Wendeschneidplatte 4 aufireten-
de Schnittkraft F5 grosser ist als die entsprechen-
de Schnittkraft F5 beim ersten Ausfithrungsbei-
spiel {Fig. 2) und dass die auf die radial Aussere
Schneidkante 3a einwirkende Schnittkraft F1 klei-
ner ist als die entsprechende Schniitkraft F1 beim
ersten Ausfiihrungsbeispiel. Es wird damit bei dem
zweiten Ausflihrungsbeispiel ein vollstandiger Aus-
gleich der radialen Schnittkraftkomponenten er-
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reicht. Um diesen Ausgleich der radialen Schnitt-
kraftkomponenten zu erhalten, darf die wirksame
Schneidkante 4a nur um weniger als der Vorschub
des Bohrwerkzeuges gegeniltber der Schneidkante
3a axial zur Bohrerspitze hin versetzt sein, damit
auch von der Schneidkante 3a auf der ganzen Lén-
ge eine Spanabnahme erfolgt, allerdings mit einer
Spandicke, die kleiner st als die Spandicke an der
Schneidkante 4a.

Patentanspriiche

1. Bohrwerkzeug fir Bohrungen in Metallvolima-
{erial, insbesondere fir Bohrungen in Plattenstapel
(Plattenbohrer), mit einem Schaft und zwei an der
Stirnseite des Schaftes in verschiedenem Radialab-
stand und in Umfangstichtung um 180° versetzt zu-
einander angeordneten, geometrisch &hnlichen
Wendeschneidplatten, deren Arbeitsbereiche sich
Uiberdecken und von denen jede mehrere gleich lan-
ge Schneidkanten aufweist, von denen jeweils zwei
benachbarte, in stumpfem Winkel zueinander ge-
neigte Schneidkanten gleichzeitig in Eingriff ste-
hen, wobei die radial innere, erste Wendeschneid-
platte mit ihrer einen in Eingriff befindlichen
Schneidkante die Bohrerachse geringfiigig Uber-
schreitet und die radial #ussere, zweite Wende-
schneidplaite gegentiber der ersten Wendeschneid-
platte axial zurtickversetzt ist und ihre beiden wirk-
samen Schneidkanten mit der Bohrerachse
verschieden grosse, spitze Winkel einschliessen,
dadurch gekennzeichnet, dass die erste Wende-
schneldplatte (2) kleiner ausgebildet ist als die zwei-
te Wendeschneidplatte (3} und dass auf dem glei-
chen Radius wie die erste Wendeschneidplatte (2)
eine dritte Wendeschneidplatte (4), die ebenfalis
kleiner ist als die zweite Wendeschneidplatte (3), so
angeordnet ist, dass ihre wirksame Schneidkante
(4a) anndhernd auf dem gleichen Arbeitskonus und
auf dem gleichen Grdsstradius (R) arbeitet wie die
radial dussere Schneidkante (3a) der zweiten Wen-
deschneidplaite (3).

2, Bohrer nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die erste und die drite Wende-
schneidplatte (2, 4) geometrisch ilbereinstimmend
ausgebildet sind.

3. Bohrer nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die radial dusseren wirksamen
Schneidkanten (3a, 44) der zweiten und der dritten
Wendeschneidplatte (3, 4) mit der Bohrerachse (A)
entgegengesetzt gleich grosse Winkel (31, p2) von
etwa 25-35°, vorzugsweise 30°, einschliessen.

4. Bohrer nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die beiden wirksamen Schneid-
kanten (2a, 2b, 3a, 3b) einen stumpfen Winkel (o)
von 120-170° miteinander einschiiessen.

5. Bohrwerkzeug nach den Anspriiche 1-4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Wendeschneidplat-
ten (2, 3, 4) jeweils sechseckig sind, wobei an jeder
2weiten Ecke die beiden benachbarten Schneidkan-
ten (2a, 2b; 3a, 3b; 4a, 4b) einen Winkel (o) von et-
wa 156° miteinander einschliessen.

6. Bohrwerkzeug nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die wirksame Schneidkante (4a)
der dritten Wendeschneidplatte (4) gegeniiber dem
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Arbeitskonus der radial &usseren Schneidkante
(3a) der zweiten Wendeschneidplatte (3) in Achs-
richtung zur Bohrerspitze hin geringfiigig versetzt-
angeordnet ist, so dass sich die auf die beiden wirk-
samen Schneidkanten (3a, 3b) der zweiten Wende-
schneidplatie (3) und die auf die wirksame Schneid-
kante (4a) der dritten Wendeschneidplatte (4) ein-
wirkenden radialen Schnittkraftkomponenten ge-
genseitig autheben. (Fig. 3)
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