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(57) Abstract: The invention relates to a deep
hole drill comprising at least one cutter (S),
which is formed on a drill head and which has at
least one cutting edge, the at least one cutter
being divided into at least two sub-cutters (T1,
T2) by at least one chip divider (ST) for divi-
ding the chips removed by the cutting edge, the
deep hole drill being characterized in that the
sub-cutters (T1, T2) of at least one cutter are ar-
ranged relative to each other in such a way that
the cutter normals (N1, N2) of at least two sub-
cutters (T1, T2) are aligned at an angle of at
least 20° to each other.

(57) Zusammenfassung: Ein Tieflochbohrer mit
wenigstens einer an einem Bohrkopf ausgebilde-
ten Schneide (S), die wenigstens eine Schneid-
kante aufweist, wobei die wenigstens eine
Schneide durch wenigstens einen Spanteiler
(ST) zum Teilen der durch die Schneidkante ab-
gespanten Spéne in wenigstens zwei Teil-
Schneiden (T1, T2) unterteilt ist, ist dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Teil-Schneiden (T1, T2)
mindestens einer Schneide so zueinander ange-
ordnet sind, dass die Schneiden-Normalen (N1,
N2) von mindestens zwei Teil-Schneiden (T1,
T2) in einem Winkel von wenigstens 20° zuein-
ander ausgerichtet sind.
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Tieflochbohrer
Stand der Technik

Die Erfindung betrifft einen Tieflochbohrer nach der Gattung des un-
abhangigen Anspruchs 1.

Tieflochbohrer werden eingesetzt, um Bohrungen in Werkstiicke einzu-
bringen. Verschiedene Arten von Tieflochbohrern sind in der VDI-Richtlinie
VDI 3210 dargestellt. Tieflochbohrer werden hauptséchlich zur Herstellung
von Bohrungen mit vergleichsweise kleinem Durchmesser eingesetzt, der
vorwiegend im Bereich von 0,5 mm bis 50 mm liegt, wobei die Bohrtiefe
jedoch ein Vielfaches des Bohrdurchmessers betragen kann. Ubliche Werte
fur die Bohrtiefe liegen im Bereich des 20-fachen bis 100-fachen des Bohr-
durchmessers, kénnen jedoch auch dariiber oder darunter liegen.

Beim Einsatz werden Tieflochbohrer tiblicherweise maschinenseitig an ihrem
Einspannende in einer dafiir vorgesehenen Aufnahme in einer Spindel auf-
genommen und von der Spindel um die Bohrermittelachse in Rotation ver-
setzt. Gleichzeitig wird das Werkzeug entlang seiner Mittelachse mit einem
definierten Vorschub pro Umdrehung auf das Werkstiick zu bewegt. Dabei

BESTATIGUNGSKOPIE
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dringt der Tieflochbohrer in das Werkstiick ein und an seinen Schneiden wird
das Material des Werkstiicks abgespant und in Form von Spdnen vom Werk-
stiick abgetrennt. Die dabei entstehenden Spane werden durch ein Kiihl-
mittel, welches durch innenliegende Kanéle iiber die Spindel zugefiihrt wird,
abgekiihlt und entlang von Spanabfuhrnuten aus der Bohrung ausgespiiit.

Es ist auch moglich, das Werkstiick die Rotation und oder die Vorschub-
bewegung ausfiihren zu lassen oder Rotation und/oder Vorschubbewegung
zum Teil durch das Werkzeug und zum Teil durch das Werkstiick auszu-

fihren.

Allgemein bestehen Tieflochbohrer aus einem Bohrkopf und einem Bohrer-
schaft mit einem Einspann-Ende. Am Bohrkopf ist zumindest eine Schneide
ausgebildet, die sich von der Bohrermittelachse bis zum Bohrerumfang er-
streckt. Weiterhin kénnen am Umfang des Bohrkopfes angeordnete
Fuhrungselemente vorgesehen sein. Der Bohrkopf und der Bohrerschaft sind
entweder formschliissig miteinander verbunden oder sie sind aus einem
Stiick hergesteilit. Vorhand;n ist wenigstens ein im Bohrerschaft und Bohr-
kopf verlaufender Kanal, der am Bohrkopf und am Einspann-Ende Offnungen
aufweist. Durch diesen Kanal wird vom Einspann-Ende ausgehend Kihimittel
unter Druck zugefiihrt, das am Bohrkopf austritt und neben der Kihlung des
Bohrkopfes beziehungsweise der Schneide insbesondere die Aufgabe hat,
die beim Bohren entstehenden Spane durch eine im Bohrkopf und im Bohrer-
schaft vorhandene im Wesentlichen V-férmige Spanabfuhrnut herauszu-

spilen.

Weitere iibliche Ausgestaltungen von Tieflochbohrern umfassen Werkzeuge
mit zwei oder mehr Schneiden, die sich jeweils von der Bohrermittelachse bis
zum Bohrerumfang erstrecken. Der generelle Aufbau ist &hnlich zu den
Werkzeugen mit einer Schneide. Bei diesen Werkzeugen ist Ublicherweise
jeder Schneide ein Kanal zur Zufuhr von Kihimittel, der sich vom Ein-
spannende bis zur Bohrerspitze erstreckt und entsprechende Offnungen an
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jedem Ende aufweist, sowie eine Nut zur Abfuhr der entstehenden Spane, die
sich von der Bohrerspitze ausgehend in Richtung Einspannende erstreckt,
zugeordnet. Der Querschnitt der Spanabfuhrnuten kann dabei im wesent-
lichen U-férmig oder V-férmig sein, kann generell aber auch andere Quer-
schnittsformen aufweisen. Auch bei mehrschneidigen Werkzeugen kénnen
Fahrungselemente am Bohrkopf vorgesehen sein.

Weitere bekannte Ausgestaltungen von Tieflochbohrern, vorzugsweise mit
mindestens zwei Schneiden, weisen sowohl Kanéle zur Zufuhr von Kiihl-
mittel, als auch Nuten zur Abfuhr der Spane auf, die wendelférmig ausgefiihrt
sind. Diese Werkzeuge werden iblicherweise als Wendelbohrer oder

Wendel-Tieflochbohrer bezeichnet.

Tieflochbohrer werden vorzugsweise eingesetzt, um Bohrungen in Werk-
stiicke einzubringen, die mit anderen Fertigungsverfahren nicht oder nicht
wirtschaftlich herstellbar sind. Oft werden diese Werkstiicke in grofien Serien
gefertigt. Verbesserungen, die zu einer Steigerung der Fertigungs-
geschwindigkeit fithren, sind deshalb generell wiinschenswert und selbst
kleine Verbesserungen fithren zu signifikanten Einsparungen bei den

Fertigungskosten.

Die Fertigungsgeschwindigkeit ist bei Bohrwerkzeugen durch das Produkt
aus Vorschub pro Umdrehung des Werkzeuges und der Anzahi der Um-
~ drehungen pro Minute definiert und wird allgemein als Vorschubgeschwindig-

keit bezeichnet.

Eine Grenze fur die Steigerung der Fertigungsgeschwindigkeit ist bei Tief-
lochbohrern oftmals dadurch gegeben, dass sich die Spéne nicht mehr durch
die Spanabfuhrnut abfiihren lassen und es zu einem Spéanestau kommt. Wie
bereits dargestellt werden die Spéne mit Hilfe des zugefiihrten Kiihimittels
ausgesplilt. Bei Wendelbohrern ergibt sich eine zusétzliche Férderwirkung
durch die gewendelten Spanabfuhrnut. Besonders bei zéhen Werkstoffen
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kommt es bei der Steigerung der Fertigungsgeschwindigkeit zu Spénestau,
da mit héherer Fertigungsgeschwindigkeit die Spane nicht mehr brechen,
sondern immer langer werden. Dadurch kénnen die Spéne in der
Spanabfuhrnut stecken bleiben und nicht mehr abtransportiert werden, was
zum Bruch des Werkzeuges und gleichzeitig zur Beschadigung des Werk-

stiickes fithren kann.

Es wurde deshalb auch verschiedentlich der Versuch unternommen, die
Spane in ihrer Breite aufzuteilen. Hierzu wurden Spanteiler eingesetzt, wie
die folgenden aus dem Stand der Technik bekannten Ausfiihrungen zeigen.

Die in der JP 59 196108 A1 (Nippon Yakin, Spanteilerkerbe) beschriebene
Schneide eines Bohrers weist gemaf einem Ausfilhrungsbeispiel eine Kerbe
auf, die als Spanteiler wirken soll. In einem anderen Ausfiihrungsbeispiel ist
eine Stufe in der geradlinigen Schneide vorgesehen, welche einen Hinter-
schnitt mit einem vorgegebenen Winkel aufweist.

Der in dem Gebrauchsmuster DE-G 74 41 010 (Bilz, Bohrer mit Spanteiler)
beschriebene Bohrer weist zwei Schneiden auf. In beiden Schneiden sind
rechteckférmige Aussparungen vorgesehen, die als Spanteiler wirken sollen.
Aufgrund der rechteckférmigen Aussparungen weisen diese Spanteiler
jeweils einen Hinterschnitt in Bezug auf die Bohrrichtung auf.

Bei diesen bekannten Spanteilern wird durch eine Teilung der Spéne die
Breite der Spane verringert, besonders bei Werkstoffen mit hoher Zahigkeit
und bei hoher Vorschubrate weisen aber auch die geteilten Spane eine nicht
unbetrachtliche Lange auf, wodurch wiederum die vorstehend beschriebenen
Nachteile entstehen, namlich ein Spanestau in der Spanabfuhrnut mit all den
oben geschilderten Nachteilen.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, einen Tieflochbohrer zu
vermitteln, der eine hohe Vorschubrate bei gleichzeitig unproblematischer
Abfuhr der Spane durch die Spanabfuhrnuten erméglicht.
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Diese Aufgabe wird durch die im unabhangigen Anspruch 1 angegebenen

Merkmale gelést.
Offenbarung der Erfindung

Grundidee der Erfindung ist es, bei einem Tieflochbohrer einen der
wenigstens einen Schneide zugeordneten Spanteiler vorzusehen und gleich-
zeitig die durch den Spanteiler entstandenen Teile der wenigstens einen
Schneide so anzuordnen, dass die Spédne in ihrem Fluss aufeinander zu ge-
lenkt werden. Durch die Kollision der bei der Zerspanung entstehenden
Spéane kommt es zu einem Eintrag von Spannungen in die Spédne, was zu
einem Bruch der Spéne fiihrt. Hierdurch wird eine Reduzierung der GréfRe
sowohl hinsichtlich der Breite als auch hinsichtlich der Lange der Spéne auf
auBerst vorteilhafte Weise erzielt. Durch die Unterteilung der Schneide mit
einem Spanteiler in Kombination mit der vorteilhaften Anordnung der Teil-
Schneiden werden sehr kleine und schmale Spéane bei der spanabhebenden
Bearbeitung des Werkstiicks erreicht, die auf besonders optimale Weise in

der Spanabfuhrnut abtransportiert werden kénnen.

Der erfindungsgemaéRe Tieflochbohrer erméglicht insbesondere eine gegen-
tber den bekannten Tieflochbohrern wesentlich héhere Vorschubrate, die in
einer industriellen Fertigung eine entsprechend héhere Fertigungs-
geschwindigkeit gestattet. Hierdurch kénnen mehr als dreifach héhere Vor-
schubraten als mit bekannten Tieflochbohrern erzielt werden.

Die Verbesserungen werden durch die vorteilhafte Formung der beim Bohren
entstehenden Spane erreicht. Der/die Spanteiler sorgt/sorgen fiir eine Teilung
des Spans in Langsrichtung, sodass die Spanbreite begrenzt wird. Durch die
Anordnung der Teil-Schneiden und die sich dadurch ergebende Kollision der
Spéne wird ein Brechen der Spane erzielt und damit eine Begrenzung der
Lange der Spéne. Ein Abtransport der Spéne ist auf diese Weise auch mit
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einer reduzierten Kihimittelzufuhr gewéhrleistet. Hierdurch wird mit dem er-
findungsgemafen Tieflochbohrer eine hohe Prozesssicherheit erzielt.
Insbesondere wird ein Bohrerbruch, der die Zerstéruhg des zu bohrenden
Werkstiicks zur Folge héatte, durch das Vermeiden einer Verstopfung der

Spanabfuhrnut zuverldssig vermieden.

Der erfindungsgemafie Tieflochbohrer weist daher insgesamt erhebliche Vor-
teile beim Einsatz insbesondere in der industriellen Serienfertigung auf.

Weitere Ausgestaltungen und Weiterbildungen des erfindungsgemaéfen Tief-

lochbohrers sind Gegenstand der abhdngigen Anspriche.

So sieht eine besonders vorteilhafte Ausgestaltung vor, dass der wenigstens
eine Spanteiler als Nut realisiert ist. Alternativ kann der wenigstens eine

Spanteiler als Stufe realisiert sein.

Eine vorteilhafte Ausgestaltung sieht vor, dass die Anzahl der Spanteiler in
Abhéngigkeit vom Durchmesser des Tieflochbohrers festgelegt ist, wobei mit
zunehmendem Bohrerdurchmesser entsprechend mehrere Spanteiler vor-

gesehen sein kénnen.

Eine weitere Ausgestaltung sieht vor, dass der Spanteiler einen Freischnitt-
winkel bezogen auf eine Parallele zur Bohrermittelache von gréBer 0° auf-
weist. Der dadurch entstehende Hinterschnitt des Spanteilers bildet ge-
wissermafien eine Schneidecke und erhéht die Zuverldssigkeit der
Spanteilung. Eine Weiterbildung dieser Ausgestaltung sieht vor, dass der
Freischnittwinkel in Abhéngigkeit vom Material des zu bohrenden Werkstiicks
festgelegt ist. Der Freischnittwinkel liegt vorzugsweise in einem Bereich von

1° bis 60°, speziell im Bereich von 8° bis 12°.

Der oder die Spanteiler sind in/an wenigstens einer Schneide des Tiefloch-
bohrers angeordnet. Sie sind dabei so infan den Schneiden angeordnet, dass
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sie diese im Wesentlichen in annéhernd gleich lange Abschnitte unterteilen,
um so den Span in mehrere im Wesentlichen gleich breite Abschnitte zu
unterteilen. Die Aufteilung erfolgt dabei insbesondere so, dass der/die
Schneidkante so aufgeteilt wird, dass die ldngste Teil-Schneide héchstens
doppelt so lang ist wie die kiirzeste Teil-Schneide

Die Teil-Schneiden sind dergestalt angeordnet, dass die bei der Zerspanung
entsfehenden Spane unter Ausnutzung ihrer sich beim Abspanen von der
Werkstiickoberfliche ergebenden Flussrichtung aufeinander zu gelenkt
werden und kollidieren. Durch die Kollision werden Spannungen in die Spéne
eingebracht, die zu einem Bruch und damit zum Abtrennen der Spane fihrt,

wodurch die Spéne in ihrer Lange begrenzt werden.

Vereinfachend wird bei der Betrachtung der Flussrichtung der Spane davon
ausgegangen, dass die Flussrichtung eines Spanes einer Teil-Schneide lot-
recht zur Verbindungslinie der beiden duRersten Enden der Teil-Schneide
bzw. der Sehne durch das jeweils innerste und duRerste schneidende Ende
jeder Teil-Schneide ist und dabei vom Werkstiick weg in Richtung der
Spanabfuhrnut gerichtet ist. Diese Richtung wird im Folgenden als
Schneiden-Normale bezeichnet und ist fur die Anordnung der Teil-Schneiden

zueinander ausschlaggebend.

Als Teil-Schneiden werden dabei die Teile einer Schneide definiert, die
zwischen Mittelachse des Tieflochbohrers und einem Spanteiler, zwischen
zwei Spanteilern oder zwischen einem Spanteiler und dem Umfang des

Bohrkopfes angeordnet sind.

GemaR einer vorteilhaften Ausgestaltung kénnen die Teil-Schneiden so an-
geordnet werden, dass die Schneiden-Normalen der Teil-Schneiden in einem
Winkel von 20° bis 90° aufeinander zu gerichtet sind. Bei einer Anordnung im
Bereich eines Winkels von 30° bis 70° ergibt sich eine besonders giinstige

Beeinflussung der Spéne, die zum Spanbruch fihrt.
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Die Teil-Schneiden selbst kénnen dabei im Wesentlichen gerade ausgefiihrt
sein, sie kdnnen aber ebenso verschiedene gerade oder gekrimmte Ab-
schnitte aufweisen. Eine vorteilhafte Ausgestaltung sieht vor, dass
wenigstens die an den Umfang des Bohrkopfes anschlieBende Teil-Schneide

einen nach auRen gekrimmten Umriss aufweist.

Bei einschneidigen Werkzeugen kann vorgesehen sein, dass die direkt an
den Umfang des Bohrkopfes angrenzende Teil-Schneide eine nach aulRen
gekrimmte Kontur, insbesondere einen Kreisbogen sowie eine Schneidecke

am Ubergang zum Umfang aufweist.

Die Anordnung des Spanteilers und die Anordnung der Teil-Schneiden zu-
einander ist abhiangig vom zu bearbeitenden Werkstoff und seinem Um-
formungsvermégen, den Prozessparametern, dem verwendeten Kiihi-

schmierstoff und anderen Faktoren festzulegen.

Gemaf einer vorteilhaften Ausgestaltung kann vorgesehen sein, dass der
Tieflochbohrer aus einem Bohrkopf und einem Bohrerschaft zusammen-
gesetzt ist oder dass der Bohrkopf und der Bohrerschaft aus einem Stiick
hergestellt sind. Alternativ kann ein auswechselbarer Bohrkopf vorgesehen

sein.

Weitere Ausgestaltungen betreffen den Bohrkopf, der aus Hartmetall her-
gestellt sein kann und/oder mit einer Beschichtung, beispielsweise einer
Hartstoffschicht versehen sein kann. Mit diesen Manahmen kann die Stand-

zeit des Tieflochbohrers erheblich verlangert werden.

Weitere vorteilhafte Weiterbildungen und Ausgestaltungen des erfindungs-
geméRen Tieflochbohrers sind Gegenstand der nachfolgenden Beschreibung.
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Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung sind in der Zeichnung dargestelit und in

der nachfolgenden Beschreibung naher erlautert.

Es zeigen:

Fig. 1

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 4

Fig. 5

Fig. 6

Fig. 7

Fig. 8

Fig. 9

einen Tieflochbohrer gemal dem Stand der Technik mit einer
Schneide ohne Spanteiler, iiblicherweise als Einlippenbohrer be-
zeichnet;

einen Tieflochbohrer gemaR dem Stand der Technik mit zwei
Schneiden ohne Spanteiler und in gerade genuteter Ausfiihrung,
tiblicherweise als Zweilippenbohrer bezeichnet;

eine Prinzipdarstellung der Aufteilung der Schneiden in Teil-
Schneiden eines erfindungsgeméalen Tieflochbohrers;

eine erste Ausgestaltung eines erfindungsgemafien Tieflochbohrers
mit einer gekrimmter Schneide und einem als Nut ausgefiihrten
Spanteiler;

eine weitere Ausgestaltung eines erfindungsgemafRen Tiefloch-
bohrers mit einer gekrimmter Schneide und einem als Stufe aus-
gefiihrten Spanteiler;

eine weitere Ausgestaltung eines erfindungsgeméRen Tiefloch-
bohrers mit einer Schneide und mit im Wesentlichen geraden Teil-
Schneiden und einem als Nut ausgefiihrten Spanteiler;

eine weitere Ausgestaltung eines erfindungsgeméRen Tiefloch-
bohrers mit einer Schneide und mit im Wesentlichen geraden Teil-
Schneiden und einem als Nut ausgefiihrten Spanteiler;

eine weitere Ausgestaltung eines erfindungsgeméRen Tiefloch-
bohrers mit zwei Schneiden mit im Wesentlichen geraden Teil-
Schneiden und als Stufen ausgefiihrten Spanteilern;

eine vergroRerte Darstellung des Spanteilers, als Nut ausgefiihrt, mit

Darstellung des Freischnittwinkels w1.

Beschreibung von Ausfiihrungsbeispielen
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Figur 1 zeigt einen Tieflochbohrer 10 mit einer Schneide 16, wie er aus dem
Stand der Technik bekannt ist. Der Tieflochbohrer 10 enthélt ein Einspann-
Ende 11 zur Aufnahme des Tieflochbohrers 10 in ein in Figur 1 nicht ndher
gezeigtes Bohrfutter, und einen Bohrerschaft 12 mit einem Bohrkopf 13. Der
Bohrerschaft 12 und der Bohrkopf 13 sind einstiickig realisiert. Im Bohrer-
schaft 12 ist wenigstens ein Kuhlmittelkanal 14 vorgesehen, der am vorderen
Ende des Bohrkopfes 13 miindet. Das durch den Kihimittelkanal 14 ge-
pumpte Kiihimittel hat nicht nur die Aufgabe, den Bohrkopf 13 zu kiihlen,
sondern dient auch zum Abtransport der beim Bohren entstehenden Spéne
durch eine V-férmige Spanabfuhrnut 15, die an der Schneide 16 des Tief-
lochbohrers 10 beginnt und sich nahezu iiber die gesamte Lénge des
Bohrerschafts 12 erstreckt. Am Umfang des Bohrkopfes 13 kann wenigstens

ein Fuhrungselement 17 vorgesehen sein.

Figur 2 zeigt einen Tieflochbohrer 20 mit zwei Schneiden 26, 26’, wie er aus
dem Stand der Technik bekannt ist. Der Tieflochbohrer enthélt ein Einspann-
Ende 21 zur Aufnahme des Tieflochbohrers 20 in ein in Figur 2 nicht n&her
gezeigtes Bohrfutter, und einen Bohrerschaft 22 mit einem Bohrkopf 23. Der
Bohrerschaft 22 und der Bohrkopf 23 sind einstiickig realisiert. Im Bohrer-
schaft 22 sind wenigstens zwei Kithimittelkanale 24 vorgesehen, die am
vorderen Ende des Bohrkopfes 23 miinden. Das durch die Kiithimittelkanéle
24 gepumpte Kithimittel hat nicht nur die Aufgabe, den Bohrkopf 23 zu
kithlen, sondern dient auch zum Abtransport der beim Bohren entstehenden
Spéne durch die V-férmigen Spanabfuhrnuten 25, 25', die jeweils an einer
Schneide 26, 26’ des Tieflochbohrers beginnen und sich nahezu Gber die
gesamte Lange des Bohrerschafts erstrecken. Am Umfang des Bohrkopfes

23 kann wenigstens ein Fiihrungselement 27 vorgesehen sein.

In Figur 3 ist der Schneidenbereich eines von der Erfindung Gebrauch
machenden Tieflochbohrers dargestellt mit einer Schneide S, die sich von
einem Punkt P1 an der Mittelachse bis zu einem Punkt P3 am Durchmesser
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(Umfang) des Tieflochbohrers erstreckt und die in einem Punkt P2 durch
einen Spanteiler (nicht dargestellt) in zwei Teil-Schneiden unterteilt wird. Eine
Teil-Schneide T1 erstreckt sich ausgehend vom Punkt P1 bis zu dem Punkt
P2, eine andere Teil-Schneide T2 erstreckt sich von dem Punkt P2 bis zu
dem Punkt P3. Die Schneiden-Normale N1 der Teil-Schneide T1 verléuft lot-
recht zur Verbindungslinie P1-P2, die Schneiden-Normale N2 der Teil-
Schneide T2 verlauft lotrecht zur Verbindungslinie P2-P3. Die Schneiden-
Normalen sind jeweils vom Werkstiick weg in Richtung der Spanabfuhrnut A

gerichtet und schlieBen einen Winkel w3 miteinander ein.

In den Figuren 4 bis 6 sind weitere Ausfiihrungsformen des erfindungs-
gemaRen Tieflochbohrers dargestellt, wobei hier gleiche Elemente mit den
gleichen Bezugszeichen wie in Figur 3 bezeichnet sind. Bei dem in Figur 4
dargestellten Tieflochbohrer ist eine gekrimmte Schneide S vorgesehen mit
einem darin angeordneten Schneidenteiler ST, der als Nut ausgebildet ist.

Samtliche dargestellten Tieflochbohrer weisen einen Durchmesser D auf, der

dem Bohrdurchmesser entspricht.

Bei dem in Figur 5 dargestellten Tieflochbohrer ist eine gekrimmte Schneide
S mit einem als Stufe ausgebildeten Schneidenteiler ST vorgesehen.

Der in Figur 6 dargestellte Tieflochbohrer weist eine Schneide S mit im
Wesentlichen geraden Teil-Schneiden T1 und T2 auf, zwischen denen ein als

Nut ausgefiithrter Spanteiler ST angeordnet ist.

Der in Figur 7 dargestellte Tieflochbohrer weist eine Schneide S mit im
Wesentlichen geraden Teil-Schneiden T1 und T2 und einem als Nut aus-
gefihrten Spanteiler ST auf. Die Schneiden-Normale N1 weist von der Mittel-
achse weg, die Schneiden-Normale N2 weist zur Mittelachse hin. Mit dieser
Anordnung der Teil-Schneiden T1, T2 kann eine besonders einfache Her-
stellung des Tieflochbohrers erzielt werden, da die generelle Anordnung der
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Teil-Schneiden T1, T2 einem bekannten Standard-Anschliff entspricht. Durch
den groRen Winkel w3 der Schneiden-Normalen N1, N2 zueinander wird ein

besonders ginstiger Spanbruch erzielt.

Der in Figur 8 dargestellte Tieflochbohrer weist zwei Schneiden S, S’ mit im
Wesentlichen geraden Teil-Schneiden T1, T2 und einem als Stufe aus-
gefiihrten Spanteiler ST auf. Die beiden Schneiden T1, T2 sind symmetrisch

zur Mittelachse angeordnet.

In Figur 9 ist eine vergroRerte Darstellung des Spanteilers ST eines Tiefloch-
bohrers gezeigt, die als Nut ausgefiihrt ist. Ein Freischnittwinkel w1 gréRer als
0° sorgt furr eine sichere Teilung des Spanes auch bei sehr z&hen Werk-

stoffen.
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Anspriiche

1. Tieflochbohrer mit wenigstens einer an einem Bohrkopf ausgebildeten
Schneide (S), die wenigstens eine Schneidkante aufweist, wobei die
wenigstens eine Schneide (S) durch wenigstens einen Spanteiler (ST)
zum Teilen der durch die Schneidkante abgespanten Spéne in
wenigstens zwei Teil-Schneiden (T1, T2) unterteilt ist, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Teil-Schneiden (T1, T2) mindestens einer
Schneide (S) so zueinander angeordnet sind, dass die Schneiden-
Normalen (N1, N2) von mindestens zwei Teil-Schneiden (T1, T2) in
einem Winkel (w3) von wenigstens 20° zueinander ausgerichtet sind.

2. Tieflochbohrer nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der
Tieflochbohrer eine Schneide (S) aufweist und wenigstens die direkt
an den Umfang des Tieflochbohrers angrenzende Teil-Schneide (T2)

einen nach auBBen gekrimmten Umriss aufweist.

3. Tieflochbohrer nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass die
direkt an den Umfang des Tieflochbohrers angrenzende Teil-Schneide
(T2) eine Schneidecke am Ubergang zum Umfang des Bohrkopfes

aufweist.

4. Tiéﬂochbohrer nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der

wenigstens eine Spanteiler (ST) als Nut realisiert ist.

5. Tieflochbohrer nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der

wenigstens eine Spanteiler (ST) als Stufe realisiert ist.



WO 2011/000355 PCT/DE2010/000733
14

6. Tieflochbohrer nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die
Anzahl der Spanteiler (ST) in Abhéangigkeit vom Bohrdurchmesser (D)
festgelegt ist.

7. Tieflochbohrer nach einem der vorstehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der/die Spanteiler (ST) die Schneidkante in an-

nahernd gleich lange Bereiche unterteilt.

8. Tieflochbohrer nach einem der vorstehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der/die Spanteiler (ST) die Schneidkante so auf-
teilen, dass die langste Teil-Schneide héchstens doppelt so lang ist

wie die kiirzeste Teil-Schneide.

9. Tieflochbohrer nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die
Schneiden-Normalen (N1, N2) von mindestens zwei Teil-Schneiden
(T1, T2) in einem Winkel (w3) von 30° bis 70° zueinander gerichtet

sind

10. Tieflochbohrer nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der
Spanteiler (ST) einen Spanteiler-Freischnittwinkel (w1) bezogen auf

die Bohrermittelachse von groRer als 0° aufweist.

11. Tieflochbohrer nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der
Tieflochbohrer einen Bohrkopf und einen Bohrerschaft aufweist und
dass der Bohrkopf sowie der Bohrerschaft aus einem Stick hergestelit

sind.

12. Tieflochbohrer nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der
Tieflochbohrer aus einem Bohrkopf und einem Bohrerschaft zu-

sammengesetzt ist.
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13. Tieflochbohrer nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass der

Bohrkopf auswechselbar ist.

14. Tieflochbohrer nach einem der vorstehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zumindest der Bohrkopf aus einem verschieil-
bestandigen Material, insbesondere Hartmetall, hergestellt ist.

15. Tieflochbohrer nach einem der vorstehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zumindest der Bohrkopf wenigstens teilweise mit

einer Beschichtung versehen ist.
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