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(57) Zusammenfassung: Ein stabférmiges Werkzeug aus gesintertem Material dient der spanenden Bearbeitung eines Werkstiicks.
Es weist eine Stabmittenachse (1), einen Schaftbereich (6) und einen in Richtung der Stabmittenachse (1) daran angrenzenden Span-
kammerbereich (5) auf. Im Spankammerbereich (5) weist es mindestens eine aussenseitige, um die Stabmittenachse (1) umlaufende
Spankammer (4) auf, im Schaftbereich (6) nicht. Die Spankammer (4) weist einen Minimalabstand (a) von der Stabmittenachse (1)
auf. Eine Mittenausnehmung (7) erstreckt sich in Richtung der Stabmittenachse (1) tiber den Schaftbereich (6) und bis in den Span-
kammerbereich (5) hinein. Sie weist im Spankammerbereich (5) einen nicht kreisférmigen Querschnitt und von der Stabmittenachse
(1) einen Maximalabstand (A) auf, der mindestens so gross wie der Minimalabstand (a) ist.
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Stabférmiges Werkzeug zur spanenden Bearbeitung ei-

nes Werkstiicks
Beschreibung

Die vorliegende Erfindung betrifft ein stabférmiges Werkzeug
aus gesintertem Material zur spanenden Bearbeitung eines
Werkstiicks, z. B. einen Bohrer-, Frdser- oder Reibahlenstab,
mit einer Stabmittenachse, einem Schaftbereich und einem in
Richtung der Stabmittenachse an den Schaftbereich angrenzen-
den Spankammerbereich, wobel das Werkzeug im Spankammerbe-
reich mindestens eine auBenseitige, um die Stabmittenachse
umlaufende Spankammer und im Schaftbereich keine Spankammer
aufweist, wobei die Spankammer einen Minimalabstand von der

Stabmittenachse aufweist.

Derartige Werkzeuge sind allgemein bekannt. Jeder handelstb-
liche Metallbohrer ist derart ausgebildet.

Aus der DE 199 42 966 Al ist ferner bekannt, in ein gattungs-
gemdBes Werkzeug exzentrisch angeordnete Kanidle einzubringen,
die zusammen mit den Spankammern wendelférmig um die Stabmit-
tenachse umlaufen und der Zufuhr von Kihl- oder Schmiermittel

zur Werkzeugspitze dienen.

Aus der DE 195 22 837 Al ist ein stabformiges Werkzeug zur
spanenden Bearbeitung eines Werkstucks bekannt, das eilne
Stabmittenachse, einen Schaftbereich und eine in Richtung der
Stabmittenachse an den Schaftbereich angrenzenden Spankammer-
bereich aufweist. Im Spaﬁkammerbereich welst das Werkzeug
zwei auBenseitige, im wesentlichen axial verlaufende Spankam-
mern auf, im Schaftbereich keine derartige Spankammer. Die
Spankammern weisen einen Minimalabstand von der Stabmitten-

achse auf.
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Aus dem DE 80 02 631 Ul ist ein stabférmiges Werkzeug zur
mahlenden Bearbeitung eines zu bearbeitenden Materials be-
kannt, das eine Stabmittenachse, einen Schaftbereich und eli-
nen in Richtung der Stabmittenachse an den Schaftbereich an-
grenzenden Kammerbereich aufweist. Das Werkzeug weist im Kam-
merbereich auBenseitige Kammern auf, die einen Minimalabstand
von der Stabmittenachse aufweisen. Im Schaftbereich weist es
keine derartigen Kammern auf. Das Werkzeug weist ferner eine
Mittenausnehmung auf, die sich in Richtung der Stabmittenach-
‘se {iber den Schaftbereich und bis in den Kammerbereich hinein
erstreckt, im Kammerbereich einen nicht kreisfdrmigen Quer-
schnitt aufweist und im Kammerbereich von der Stabmittenachse
einen Maximalabstand aufweist, der mindestens so grof wie der

Minimalabstand ist.

Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung besteht darin, ein
gattungsgemiBes Werkzeug derart weiterzubilden, dass es bei
gleicher Leistungsfdhigkeit mit verringertem Materialeinsatz
herstellbar ist.

Die Aufgabe wird dadurch. geldst, dass das Werkzeug eine Mit-
tenausnehmung aufweist, die sich in Richtung der Stabmitten-
achse {iber den Schaftbereich und bis in den Spankammerbereich
hinein erstreckt, im Spankammerbereich einen nicht kreisfér-
migen Querschnitt aufweist und im Spankammerbereich von der
Stabmittenachse einen Maximalabstand aufweist, der mindestens

so groB wie der Minimalabstand ist.

Denn dadurch ist das Werkzeug sowohl im Schaft- als auch im
Spankammerbereich nicht massiv, sondern hohl ausgebildet.
Dennoch ist eine hinreichende Stabilitdt und Belastbarkeit
des Werkzeugs gegeben.

Wenn der Maximalabstand im Schaftbereich mindestens so grof

wie der Minimalabstand, vorzugsweise sogar grober als der Mi-
nimalébstand ist, ergibt  sich eine besonders grofe Material-
ersparnis. Dies gilt ganz besonders dann, wenn der Schaftbe-



10

15

20

25

30

35

WO 03/020462 PCT/EP02/09038

reich einen Schafﬁauﬁendufchmesser aufweist und der Maximal-

abstand mindestens das 0,2-fache des Schaftaulendurchmessers

betridgt. Um die Leistungsfahigkeit des Werkzeugs nicht zu be-
eintrichtigen, sollte aber der Maximalabstand maximal das

0,45-fache des Schaftaufendurchmessers betragen.

Wenn der Querschnitt der Mittenausnehmung im Spankammerbe-
reich an einen AuBenquerschnitt des Spankammerbereichs ange-
passt ist, so dass der Spankammerbereich im wesentlichen
tberall eine gleichbleibende Materialstédrke aufweist, ergibt

sich eine Optimierung der Materialeinsparung.

In einem Teilabschnitt des Spankammerbereichs kann mindestens
ein beziiglich der Stabmittenachse exzentrisch angeordneter
Fihrungskanal fiir ein Kithl- oder Schmiermedium verlaufen, der

mit der Mittenausnehmung kommunizierend verbunden ist.

Die Mittenausnehmung kann im Schaftbereich wahlweise einen
kreisférmigen oder einen nicht kreisférmigen Querschnitt auf-
weisen. Im letzteren Fall kann der Querschnitt beispielsweise
oval, elliptisch oder polygonfdrmig sein bzw. mindestens eine.
Ausnehmung oder mindestens einen Vorsprung aufweisen. Durch
einen nicht kreisférmigen Querschnitt ist dabei eine besonde-
res gute Kraftibertragung durch einen in die Mittenausnehmung
eingefithrten Mitnehmer méglich.

Wenn die Mittenausnehmung im Schaftbereich in einem dem Span-
kammerbereich zugewandten Teilabschnitt einen groferen Quer-—
schnitt aufweist als an ihrem vom Spankammerbereich abgewand-
ten Ende, ist das Werkzeug besonders einfach mit einem Werk-
zeughalter verspannbar. Die Mittenausnehmung kann hierzu '
leicht konisch verlaufen und/oder in ihrem dem Spankammerbe-
reich zugewandten Teilabschnitt hammerkopfartig oder schwal-

benschwanzférmig ausgebildet sein.
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Weitere Vorteile und Einzelheiten ergeben sich aus der nach-
folgenden Beschreibung eines Ausfihrungsbeispiels in Verbin-
dung mit den Zeichnungen. Dabei zeigen in Prinzipdarstellung

Figur 1 einen Bohrer im Profil,

Figuren 2 — 4 Schnitte durch den Bohrer von Figur 1 ent-
lang Linien II-II, III-III bzw. IV-IV,

Figur 5 einen weiteren Bohrer im Profil,

Figur 6 - 8 Schnitte durch den Schaftbereich eines wei-

teren Bohrers,

Figur 9 einen dritten Bohrer im Profil und

Figuren 10 - 12  Schnitte durch den Bohrer von Figur 9 ent-
lang Linien X-X, XI-XI bzw. XII-XII.

In Figur 1 ist beispielhaft fir ein stabférmiges Werkzeug zur
spanenden Bearbeitung eines Werkstiicks ein Bohrerstab darge-
stellt. Die vorliegende Erfindung umfasst aber auch andere
Werkzeuge als Bohrerstabe. Beispielhaft seien Fréserstdbe und

Reibahlenstédbe genannt.

Der Bohrerstab besteht aus gesintertem Material, z. B. aus
Stahlpulver, Hartmetall oder Keramik. Zum Herstellen des Boh-
rerstabs wird z. B. zunidchst pastdses Sintermaterial extru-
diert. Beim Extrudieren werden exzentrisch zu einer Stabmit-
tenachse 1 Fihrungskandle 2 in den Stab eingebracht. Die Fih-
rungskandle 2 dienen beim spéteren Betrieb des Bohrerstabs
der Zufiihrung eines Kihl- oder eines Schmiermittels zu einer

Bohrerspitze 3.

Waihrend oder nach dem Extrudieren wird der hergestellte Stab
verdrallt. Die Fiihrungskandle 2 laufen danach wendelfdrmig um
die Stabmittenachse 1 um. Bevorzugt erfolgt das Verdrallen

dabei nach dem Ablangen des extrudierten Stabs.

In den Sinterstab werden ferner - vorzugswelse vor dem Sin-
tern, in jedem Fall aber nach dem Stabilisieren des Sinterma-

terials, z. B. nach dem Trocknen oder Vorsintern des Sinter-
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materials — auBenseitige Spankammern 4 eingebracht. Auch sie

laufen wendelfdrmig um die Stabmittenachse 1 um.

Die Spankammern 4 definieren einen Spankammerbereich 5. Das
von der Bohrerspitze 3 abgewandte Ende der Spankammern 4
stellt den Ubergang zu einem Schaftbereich 6 dar. Der Schaft-
pereich 6 weist keine Spankammern 4 auf. Er erstreckt sich
bis zu dem von der Bohrerspitze 3 abgewandten Ende des Boh-
rerstabes. Der Spankammerbereich 5 und der Schaftbereich 6
grenzen also in Richtung der Stabmittenachse 1 unmittelbar

aneinander an.

Der Schaftbereich 6 erstreckt sich tiber eine Schaftlénge L1,
der Spankammerbereich 5 uber eine Schneidenlé&nge L2. Der Boh-
rerstab weist somit eine Gesamtlénge L auf, die der Summe von
Schaftlinge L1 und Schneidenlédnge L2 entspricht. Das Verhalt-
nis von Schaftlinge L1 zu Gesamtlédnge L ist (trivialerweise)
kleiner als 1. Meist liegt es zwischen 0,25 und 0,66, in der
Regel zwischeﬁ 0,33 und 0,50.

Der Bohrerstab weist einen einheitlichen AuRendurchmesser D
auf. Die Spankammern 4 erstrecken sich vom Aubendurchmesser D
ein Stiick zur Stabmittenachse 1 hin. Sie weisen aber elnen
Minimalabstand a von der Stabmittenachse 1 auf. Der Minimal-
abstand a betridgt in der Regel mindestens das 0,2-fache des

AuBendurchmessers D des Bohrerstabs.

Der Schaftbereich 6 weist eine Mittenausnehmung 7 auf, die
sich in Richtung der Stabmittenachse 1 erstreckt und im
Schaftbereich 6 einen Maximalabstand A von der Stabmittenach-
se 1 aufweist. Der Maximalabstand A ist gemdB den Figuren 1
bis 3 groker als der Minimalabstand a. Er ist also insbeson-
dere mindestens so groB wie der Minimalabstand a und auch
mindestens so groBf wie das 0,8-fache des Minimalabstands a.
Die Mittenausnehmung 7 wird vorzugsweise in den formstabili-
sierten, noch nicht gesinterten Sinterstab eingebracht. Die
Mittenausnehmung 7 kann z. B. als Bohrung ausgebildet sein.
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Aufgrund des Entfernens des Sintermaterials aus dem Schaftbe-
reich 6 vor dem Sintern des Sinterstabes kann daher das ent-
fernte Material wieder mit Bindemittel vermischt und erneut

dem Herstellungsprozess zugefihrt werden.

aufgrund der relativen Abmessungsverhdltnisse betrédgt der Ma-
ximalabstand A typischerweise 25 bis 40 % des Aubendurchmes-
sers D. 20 % des AuBendurchmessers D sollten aber nicht un-

terschritten, 45 % nicht iberschritten werden.

Die Fiihrungskandle 2 und die Mittenausnehmung 7 sind mitein-
ander kommunizierend verbunden. Dies wird dadurch erreicht,
dass die Exzentrizitat der Fihrungskan&dle 7 maximal so grof

wie der Maximalabstand A ist.

GemiB den Figuren 2 und 3 weist die Mittenausnehmung 7 im
Schaftbereich 6 einen kreisférmigen Querschnitt auf. Der
Querschnitt nimmt von dem der Bohrerspitze 3 abgewandten Ende
des Schaftbereichs 6 zum Spankammerbereich 5 hin zu. Die Mit-
tenausnehmung 7 verlauft also leicht konisch. Dadurch ist es
moglich, dass ein Mitnehmer fiir den Bohrerstab nicht aufen am
Bohrerstab angreift (wie tblich), sondern in die Mittenaus-
nehmung 7 eingefihrt und in dieser mit dem Schaftbereich 6

verspannt ist.

Der Bohrerstab gemiaB Figur 5 entspricht im wesentlichen dem
Bohrerstab gemdB den Figuren 1 bis 4. Insbesondere weist die
Mittenausnehmung 7 auch beim Bohrerstab gemid Figur 5 im
Schaftbereich 6 in einem dem Spankammerbereich 3 zugewandten
Teilabschnitt 8 einen grdReren Querschnitt auf als an ihrem
vom Spankammerbereich 5 abgewandten Ende. Bei dem Bohrerstab
gemah Figur 5 ist die Mittenausnehmung 7 aber in dem Teilab-
schnitt 8 hammerkopfartig oder schwalbenschwanzférmig ausge-
bildet. Im Ubrigen Bereich ist sie zylindrisch ausgebildet.
Gegebenenfalls kénnte die Mittenausnehmung 7 aber im Ubrigen

Teilabschnitt ebenfalls leicht konisch verlaufen.
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In den Figuren 6 bis 8 sind weltere mégliche Querschnitte der
Mittenausnehmung 7 dargestellt, die nach Belieben bei den
Bohrerstaben gemidl den Figuren 1 bis 5 zum Einsatz kommen
kénnten. Allen diesen Bohrerstdben ist gemeinsam, dass die
Mittenausnehmung 7 im Schaftbereich 6 einen nicht kreisformi-
gen Querschnitt aufweist. Ferner ist ihnen gemeinsam, dass
die Fiihrungskanile 2 und die Mittenausnehmung 7 miteinander

kommunizierend verbunden sind.

GemaR Figur 6 ist der Querschnitt im Schaftbereich 6 oval
oder elliptisch ausgebildet. GemdB Figur 7 ist der Quer-
schnitt im Schaftbereich 6 polygonférmig. GemdB Figur 8 weist
der Querschnitt eine Ausnehmung 9 und - beispielhaft der Aus-
nehmung 9 gegeniiber liegend - einen Vorsprung 10 auf. Gegebe-
nenfalls kénnten auch mehr als eine Ausnehmung 9 und/oder
mehr als ein Vorsprung 10 vorhanden sein. Gegebenenfalls
kdnnte auch die Ausfiihrungsform gemdf Figur 8 mit einer der
Ausfihrungsformen gemdB den Figuren 6 und 7 kombiniert wer-

den.

Der Bohrerstab gemiB den Figuren 5 bis 8 weist keine Fih-
rungskanale 2 auf. Er kénnte aber auch solche Kandle 2 auf-
weisen. Ebenso kénnten beim Bohrerstab gemiR den Figuren 1

bis 4 die Fihrungskanile 2 gegebenenfalls entfallen.

In den Figuren 9 bis 12 ist nun ein weiterer Bohrerstab dar-
gestellt, der auf eine andere Herstellungsweise als die Boh-
rerstibe gemdh den Figuren 1 bis 8 herstellbar ist. Bei die-
sem Bohrerstab wird flieBfihiges Sintermaterial auf einen
Formling aufgebracht. Das Sintermaterial kann z. B. pastods
sein. Der Formling kann z. B. aus Metall, Keramik, Kunststoff
oder einem leicht schmelzbaren Material (typischerweise
Wachs) bestehen. Danach wird das aufgebrachte Sintermaterial
getrocknet oder auf andere Weise formstabilisiert, z. B.
durch Vorsintern. Sodann wird der Formling - gegebenenfalls
unter Relativdrehung gegen das formstabilisierte Sintermate-
rial um die Stabmittenachse 1 - aus dem formstabilisierten
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Sinterstab herausgezogén oder - im Falle eines schmelzbaren
Materials - ausgeschmolzen. Die Spankammern 4 kénnen alterna-
tiv vor oder nach dem Ausziehen bzw. Ausschmelzen des Form-
lings, gegebenenfalls auch nach dem Sintern des Sinterstabs,
in diesen eingebracht werden. Auch bei dem Bohrerstab geméah
Figur 9 laufen die Spankammern 4 wendelartig um die Stabmit-
tenachse 1 um. Auch die Mittenausnehmung 7 lauft - zumindest
im Spankammerbereich 5 - wendelartig um die Stabmittenachse 1

herum.

Bei diesem Bohrerstab ist die Ausgestaltung der Mittenausneh-
mung 7 (und in der Regel auch der Fihrungskandle 2) wesent-
lich durch die Gestalt des Formlings bestimmt. Dadurch ist es
mbglich, dass die Mittenausnehmung 7 sich tUber den Schaftbe-
reich 6 hinaus in Richtung der Stabmittenachse 1 bis in den
Spankammérbereich 5 hinein erstreckt. Aufgrund des nicht
kreisformigen Querschnitts ist es dabei moéglich, dass der Ma-
<imalabstand A auch im Spankammerbereich 5 mindestens so grof
wie der Minimalabstand a- ist. Er kann sogar auch im Spankam-

merbereich 5 grofer als der Minimalabstand a sein.

GemiB den Figuren 10 bis 12 verjlngt sich die Mittenausneh-
mung 7 zur Bohrerspitze 3 hin und geht allmshlich in die Fuh-
rungskandle 2 tber. Die Mittenausnehmung 7 reicht dabei so
weit, wie der Bohrerstab im Bereich der Stabmittenachse 1 ma-
terialfrei gehalten ist. In dem Bereich, in dem die Mitten-
ausnehmung 7 im Spankammerbereich 5 noch vorhanden ist, ist
der Querschnitt der Mittenausnehmung 7 an einen AuBenquer-
schnitt des Spankammerbereichs 5 derart angepasst, dass der
Spankammerbereich 5 im wesentlichen iiberall eine gleichblei-

bende Materialstidrke s aufweist.

Bei der Ausfiihrungsform gemdB den Figuren 9 bis 12 ist die
Mittenausnehmung 7 im Schaftbereich 6 im wesentlichen zylind-
risch ausgebildet. Die Mittenausnehmung 7 kdénnte aber auch
einen nicht kreisférmigen Querschnitt aufweisen. Ebenso kdnn-

ten sie im Schaftbereich 6 in einem dem Schneidenbereich 5
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zugewandtén Teilabschnitt einen grdBeren Querschnitt aufwel-
sen als an ihrem vom Spankammerbereich 5 abgewandten Ende.
Hierzu muss der.Formling entsprechend vorgeformt und aus-
schmelzbar sein. Alternativ oder zusdtzlich kann nach dem,
Entfernen des Formlings aus dem formstabilisierten Sinterma-
terial auch eire Nachbearbeitung der Mittenausnehmung 7 er-

folgen.

Die Fihrungskanidle 2 werden, wie bereits erwdhnt, durch die
Gestalt des Formlings bestimmt. Im Bereich der Bohrerspitze 3
kénnen die Fihrungskandle 2 gegebenenfalls aber auch nach-
traglich, z. B. durch Nachbohren, in den Bohrerstab einge-

bracht werden.

Mit dem erfindungsgemiBen Bohrerstab - bzw. allgemeiner dem
erfindungsgemiBen Werkzeug zur spanenden Bearbeitung eines
Werkstiicks — lasst sich gegentiber herkémmlichen Werkzeugen
eine erhebliche Material- und Gewichtsersparnis erzielen.
Ferner ist es auf einfachere Weise méglich, eine kompakte“
Halterung fiir das Werkzeug in Betrieb vorzusehen. Durch den
gréBeren Querschnitt der Mittenausnehmung 7 ergibt sich fer-
ner ein erheblich verringerter Fliefwiderstand fir das Kiuhl-
bzw. Schmiermedium. Trotz der teilweise hohlen Ausbildung des
Bohrerstabs ist dessen Belastbarkeit und Leistungsfahigkeit

aber im wesentlichen nicht verringert.
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Patentanspriiche

1. Stabférmiges Werkzeug aus gesintertem Material zur spanen-
den Bearbeitung eines Werksticks, z. B. Bohrer-, Frédser- oder
Reibahlenstab, mit einer Stabmittenachse (1), einem Schaftbe-
reich (6) und einem in Richtung der Stabmittenachse (1) an
den Schaftbereich (6) angrenzenden Spankammerbereich (5), wo-
bei das Werkzeug im Spankammerbereich (5) mindestens eine au-
Renseitige, um die Stabmittenachse (1) umlaufehde Spankammer
(4) und im Schaftbereich (6) keine Spankammer (4) aufweist,
wobei die Spankammer (4) einen Minimalabstand (a) von der
Stabmittenachse (1) aufweist,

d a‘d urch g é kennzeichnet,

dass das Werkzeug eine Mittenausnehmung (7) aufweist, die
sich in Richtung der Stabmittenachse (1) tiber den Schaftbe-
reich (6) und bis in den Spankammerbereich (5) hinein er-
streckt, im Spankammerbereich (5) einen nicht kreisférmigen
Querschnitt aufweist und im Spankammerbereich (5) von der
Stabmittenachse (1) einen Maximalabstand (A) aufweist, der

mindestens so grof wie der Minimalabstand (a) ist.

2. Werkzeug nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Maximalabstand (A) im Schaftbereich (6) groBer als

der Minimalabstand (a) ist.

3. Werkzeug nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Schaftbereich (6) einen Schaftaufendurchmesser (D)
aufweist und dass der Maximalabstand (A) im Schaftbereich (6)
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mindestens das 0,2-fache des Schéftauﬁendurchmessers.(D) be-

tragt.

4. Werkzeug nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Maximalabstand (A) im Schaftbereich maximal das
0,45-fache des SchaftauBendurchmessers (D) betragt.

5. Werkzeug nach einem der obigen Anspriiche,
daduzrch gekennzeichnet,
dass der Maximalabstand (A) im Spankammerbereich (5) gréber

als der Minimalabstand (a) ist.

6. Werkzeug nach einem der obigen Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Querschnitt der Mittenausnehmung (7) im Spankammer-
bereich (5) an einen AuBenquerschnitt des Spankammerbereichs
(5) angepasst ist, so dass der Spankammerbereich (5) im we-

sentliéhen tiberall eine gleichbleibende Materialstarke (s)

aufweist.

7. Werkzeug nach einem der obigen Ansprliche,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Mittenausnehmung (7) im Spankammerbereich (5) wen-

delfdrmig um die Stabmittenachse (1) umlauft.

8. Werkzeug nach einem der obigen Anspriliche,

dadurch gekennzeichnet,

dass in einem Teilabschnitt des Spankammerbereichs (5) min-
destens ein bezlglich der Stabmittenachse (1) exzentrisch an-
geordneter Fihrungskanal (2) fir ein Kihl- oder Schmiermedium
verliuft, der mit der Mittenausnehmung (7) kommunizierend

verbunden ist.

9. Werkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 8,

dadurch gekennzeichnet,
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dass die Mittenausnehmung (7) im Schaftbereich (6) einen

kreisférmigen Querschnitt aufweist.

10. Werkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurech gekennzeichnet,
dass die Mittenausnehmung (7) im Schaftbereich (6) einen

nicht kreisfdrmigen Querschnitt aufweist.

11. Werkzeug nach Anspruch 10,

daduzrch gekennzeichnet,

dass der Querschnitt im Schaftbereich (6) oval, elliptisch
oder polygonférmig ist oder mindestens eine Ausnehmung oder

mindestens einen Vorsprung aufweist.

12. Werkzeug nach einem der obigen Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Mittenausnehmung (7) im Schaftbereich (6) in einem
dem Spankammerbereich (5) zugewandten Teilabschnitt einen
grdBeren Querschnitt aufweist als an ihréﬁ vom Spankammerbe-

reich (5) abgewandten Ende.

13. Werkzeug nach Anspruch 12,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Mittenausnehmung (7) leicht konisch wverlduft.

14. Werkzeug nach Anspruch 12 oder 13,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Mittenausnehmung (7) in ihrem dem Spankammerbereich
(5) zugewandten Teilabschnitt (8) hammerkopfartig oder

schwalbenschwanzférmig ausgebildet ist.
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