AT 001 180 Ul

(12)

Republik
tisterreich
Patentamt

awwee: AT 001 180 Ul

GEBRAUCHSMUSTERSCHRIFT

(21) Armeldenummer: 141/95
(22) Anmeldetag: 15. 3.1995
(42) Beginn der Schutzdauer: 15.11.1996

(45) Ausgabetag: 27.12.1996

(s1) I1nt.c1.6 : B23C 5/20

(73) Gebrauchsmusterinhaber:

PLANSEE TIZIT GMBH
A-6600 REUTTE, TIROL (AT).

(72) Erfinder:

FALGER FRIEDRICH DIPL.ING.
REUTTE, TIROL (AT).

KOCH WOLFGANG

'REUTTE, TIROL (AT).
ROSLER GOTTLOB

GOMADINGEN (DE).

(54)
(57)

BOHR-FRASWERKZEUG

Die Erfindung betrifft ein Bohr-Fraswerkzeug, das
sowchl zum Bohren in das volle Material, als auch zum
Kopierfrdsen gleichermafien gut geeignet ist und insbe-
sondere im Flugzeugbau zur Herstellung kassettenftrmig
ausgefraster Werkstlicke aus Leichtmetallen eingesetzt
wird.

Das Fraswerkzeug (1) weist mindestens drei Spannu-
ten (2) mit spiralférmig gegeneinander versetzt ange-
ordneten Wendeschneidplatten auf. Die Wendeschneidplat-
ten, die gleichzeitig umfangsseitig und stirnseitig
schneiden, sind als Rundplatten (4,4’) ausgeflihrt, wo-
bei bei einer Rundplatte (4) der tiefste Punkt (6) der
Schneidkante gegeniiber den Schneidkanten der restli-
chen, stirnseitig schneidenden Wendeschneidplatten
(4’,5,5’) axial am weitesten vorsteht und bei einer an-
deren Rundplatte (4’) der radial am weitesten auflen
liegende Punkt (7) der Schneidkante gegeniiber den rest-
lichen, umfangsseitig schneidenden Wendeschneidplatten
(3,4) radial am weitesten vorsteht. Die stirnseitige
das Zentrum zerspanende Wendeschneidplatte (5’5

schlieBt einen Winkel Phi zwischen 5 © und 50 © mit der
in gleicher Schneidrichtung nichstliegende, umfangssei-
tig schneidende Wendeschneidplatte (3) ein.
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Die Erfindung betrifft ein Bohr-Frédswerkzeug nach dem

Oberbegriff des Hauptanspruches.

Derartige Werkzeuge werden insbesondere im Flugzeugbau zur
Herstellung kassettenfdrmig ausgefrister Werkstiicke aus
Leichtmetallen eingesetzt. Sie miissen sowohl zum Bohren in das
volle Material als auch zum Kopierfrdsen gleichermaflen gut

geeignet sein.

Die DE-C2-32 09 821 sowie DE-U1l-79 35 032 beschreiben derartige
Werkzeuge, wobei beim Werkzeug entsprechend der DE-C2-32 09 821
die auBenliegende Stirnschneide in Bohrrichtung tiefer liegt als
der tiefste Punkt der innenliegenden Stirnschneide, wodurch ein

sehr glatter Grund der gefrédsten Ausnehmung herstellbar ist.

Nachteilig bei diesen Bohr-Friswerkzeugen ist, daB sie nur zweli
Spannuten und damit nur zwei Reihen umfangsseitig schneidender
Wendeschneidplatten aufweisen, wodurch die Zerspanungsleistung

der Werkzeuge nicht sehr gut ist.

Weiters sind Schaftfrédser bekannt, die am Umfang mehr als zwei
spiralférmig verlaufende Spannuten aufweisen, in denen jeweils
eine Reihe axial gegeneinander versetzter Wwendeschneidplatten
angeordnet sind. Dabei wurden fiir derartige Schaftfréser sowohl
die Verwendung unterschiedlicher Wwendeschneidplattenformen als
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auch verschiedenartige Anordnungsvarianten der
Wendeschneidplatten in den einzelnen Spannuten an sich bzw. in
aufeinanderfolgende Spannuten vorgeschlagen.

Die DE-A1-38 12 150, DE-A1-39 35 191 sowie die DE-Al-41 37 230
beschreiben beispielsweise Schaftfrdser in dieser Ausfiihrung.
Derartige Schaftfrédser weisen zwar eine hervorragende
Zerspanungsleistung auf. Da sie stirnseitig in der Regel keine
zentrumsschneidenden Wendeschneidplatten aufweisen, sind sie
jedoch ausschlieflich zum Frdsen und nicht zum Bohren ins volle

Material geeignet.

Es wurde zwar auch versucht, derartige Schaftfrédser mit
stirnseitig schneidenden Wéndeschneidplatten zu versehen, um ein
Bohren ins volle Material vornehmen zu kdnnen. Dabei hat sich
jedoch die Spanabfuhr aus der Bohrung als problematisch
erwiesen, sodaB nur Bohrungen mit geringen Tiefen gefertigt
werden konnten, die in der Praxis fiir die meisten Anwendungen
nicht ausreichend waren, sodaB sich derartige Bohr-Frdswerkzeuge

nicht durchgesetzt haben.

Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es daher, ein

~ Frdswerkzeug zu schaffen, das zum Bohren ins volle Material
geeignet ist und das gegeniiber bekannten derartigen
Friswerkzeugen eine erheblich verbesserte Zerspanungsleistung

sowie eine verbesserte Spanabfuhr aufweist.

Erfindungsgemif wird dies dadurch erreicht, daB das Bohr-
Fraswerkzeug mindestens drei Spannuten aufweist, daB die

gleichzeitig umfangsseitig und stirnseitig schneidenden
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Wendeschneidplatten (4,4’) als Rundplatten ausgefiihrt sind,
wobei der Flugkreis des &duBersten schneidenden Punktes (7) der
Schneidkante einer Rundplatte (4’) gréBer ist als diejenigen der
iibrigen Rundplatte(n) (4) als auch der restlichen umfangsseitig
schneidenden Wendeschneidplatten (3) und daB die stirnseitige,
das Zentrum zerspanende Wendeschneidplatte (5’) in Stirnansicht
gesehen, einen Winkel ¢ zwischen 5° und 50° mit der in gleicher
Schneidrichtung ndchstliegenden umfangsseitig schneidenden

wendeschneidplatte (3) einschliefit.

Durch diese spezielle Ausgestaltung des erfindungsgemdfen
Werkzeugs werden kleinere, aber dickere Spansegmente erzeugt.
Der Span wird damit steifer, bricht eher und ist damit leichter
aus der Bohfung bzw. den Spannuten des Frdswerkzeuges zu
entfernen. Die Betridge, um die die umfangsseitig und stirnseitig
schneidenden Wendeschneidplatten gegeniiber den i{ibrigen
Wendeschneidplatten radial und axial vorstehen, liegt in der
Praxis in einem Bereich zwischen 0,03 und 0,3 mm. Wesentlich ist
beim erfindungsgemifen Werkzeug, daB zwei der umfangsseitig und
stirnseitig schneidenden Wendeschneidplatten als Rundplatten mit
den entsprechenden axialen und radialen Uberstdnden ausgefiihrt
werden. Die Form, Anzahl und Anordnung der restlichen
Wendeschneidplatten ist fiir das gute Zerspanungsverhalten des
erfindungsgemdfen Bohr-Frdswerkzeuges nur mehr von
untergeordneter Bedeutung und kann nach Ermessen des Fachmanns

entsprechend bekannter Ausfiihrungen erfolgen.

In einer bevorzugten Ausfiihrung des erfindungsgemdBen Bohr-

Friswerkzeuges weist es vier Spannuten sowie stirnseitig vier in
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Radialrichtung iiberlappend schneidende Wendeschneidplatten auf,
von denen zwei als Rundplatten ausgefiihrt sind, die in
gegeniiberliegenden Spannuten angeordnet sind. Mit einer
derartigen Ausfiihrungsform kann insbesondere der in der Praxis
besonders hdufig vorkommende Durchmesserbereich von Bohr-
Fridswerkzeugen zwischen 30 und 50 mm vorteilhaft hergestellt
werden. Bei grdBeren Werkzeug-Durchmessern wird es sinnvoll
sein, die Anzahl der Spannuten zu erhdhen, wdhrend es bei
kleineren Durchmesseren vorteilhaft sein wird, die Zahl der
Spannuten auf drei zu beschrédnken, um auch bei den kleinen
Durchmessern eine ausreichend gute Spanabfuhr bei ausreichender

Stabilitdt des Werkzeuges zu ermdglichen.

In einer weiteren besonders vorteilhaften Ausgestaltung des
Bohr-Frédswerkzeuges liegt der Winkelf , den die
Wendeschneidplatte, die das Zentrum zerspant, mit der in
gleicher Schneidrichtung ndchstliegenden umfangsseitig
schneidenden Wendeschneidplatte einschlieBt zwischen 30 und 50°.
Auf diese Weise wird besonders gut erreicht, daB die Spanabfuhr
in die spiralférmig verlaufende Spannut unbehindert verlauft,
ohne daf der Querschnitt fiir den in Schneidrichtung
vorauseilenden Unterstiitzungsabschnitt des Werkzeuggrundkdrpers
fiir die entsprechenden vorauseilenden Wendeschneidplatten zu

klein wird.

Besonders gute Zerspanungsergebnisse werden erreicht, wenn die
einzelnen Wendeschneidplatten AxialwinkelJN; zwischen 2° und 8°
und Radialwinkelah% zwischen -3 und +3° aufweisen, wobei die

Seitenfreiwinkel  im eingebauten Zustand zwischen 2 und 5°
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liegen sollen. Um eine nochmals verbesserte und problemlose
Spanabfuhr aus den Spannuten zu erreichen, ist es vorteilhaft,
die Wendeschneidplatten in ihrer Form entsprechenden
Ausnehmungen an der Nutenflanke anzuordnen, sodaf keinerlei

vorstehende Teile den ablaufenden Span behindern.

Daneben ist es wichtig, die Spanausbringung durch Kiihlmittel-
RiickfluB aus der Bohrung zu unterstiitzen, wobei es vorteilhaft
ist, wenn die Kihlmittelzufuhr iiber innenliegende
Kiihimittelkanile erfolgt, die in unmittelbarer Nédhe der
einzelnen Wendeschneidplatten austreten, wobei insbesondere ein
Kiihlmittelkanal direkt auf die Hauptschneide der das Zentrum

zerspanenden Wendeschneidplatte gerichtet ist.

Weiters ist es von Vorteil, wenn beim erfindungsgemédfen Bohr-
Friswerkzeug die einzelnen Spannuten in ungleichen
Winkelabstinden zueinander eingearbeitet sind, wodurch eine

besonders weiche ratterfreie Zerspanung ermdglicht wird.

Im folgenden wird die Erfindung anhand von Figuren ndher

erldutert.
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Es zeigen

Figur 1 ein erfindungsgeméBes Bohr-Frédswerkzeug in Seitenansicht
Figur 2 das Bohr-Frdswerkzeug nach Figur 1 in Stirnansicht

Figur 3 das stirnseitige Ende des Bohr-Frédswerkzeuges gemaf

Figur 1 in vergr&Berter Ansicht.

Die Figuren 1 bis 2 zeigen ein erfindungsgeméfies Bohr-
Friswerkzeug mit vier spiralfdrmig in den Umfang des Fréas-
kérpers -1- eingearbeiteten Spannuten -2-. In eine Flanke der
Spannuten -2- sind jeweils taschenfdrmige Ausnehmungen zur
formschliissigen Aufnahme der Wendeschneidplatten -3,4,4',5-
eingearbeitet. Die zentrumschneidende Wendeschneidplatte -5'-
ist in einer Ausnehmung der Spannut -9- befestigt, die schrdg in
eine Spannut -2- einmﬁndet. Die ausschlieBlich umfangsseitig
schneidenden Wendeschneidplatten -3- sind als
parallelogrammférmige positive Wendeschneidplatten ausgefiihrt,
wobei die einzelnen Wendeschneidplatten -3- aufeinanderfolgender
Spannuten -2- derart axial gegeneinander versetzt sind, daf
unter geringfiigiger Uberlappung-der einzelnen Schneidkanten eine
kontinuierliche und ununterbrochene Schneidlinie gebildet wird.
Die Wendeschneidplatten -3- der restlichen zwei Spannuten -2-
sind in gleicher Weise angeordnet, wobei die Wendeschneidplatten
-3- von gegeniiberliegenden Spannuten -2- jeweils in gleicher
axialer HShe angeordnet sind. Auf diese Art und Weise werden
beim erfindungsgemidfen Bohr-Frédswerkzeug mit vier spiralfdrmigen
Spannuten zwei durchgédngige, jedoch unterbrochene
Umfangsschneidlinien gebildet. Die Wendeschneidplatten -4,4' -
von zwei gegeniiberliegenden Spannuten -2-, die sowohl

umfangsseitig als auch stirnseitig schneiden, sind als
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Rundplatten ausgefiihrt. Die stirnseitig schneidenden
Wendéschneidplatten -4,4’,5,5'- sind so versetzt zueinander
angeordnet, daB die Schneidkanten aller Einsdtze unter
geringfiigiger gegenseitiger {iberlappung eine durchgidngige,
jedoch unterbrochene Schneidlinie bilden, die iiber die
Lingsachse A des Frédswerkzeuges -1- hinausreicht. Auf diese Art
und Weise ist das erfindungsgemidBe Werkzeug auch zum Bohren in
das volle Material geeignet. Wie speziell aus der Figur 3 zu
erkennen ist, liegt beim erfindungsgeméfBen Bohr-Fradswerkzeug der
tiefste Punkt -6- der gleichzeitig umfangsseitig und stirnseitig
schneidenden Rundplatte -4- in Bohrrichtung gesehen tiefer als
die tiefsten Punkte der Schneidkanten der restlichen stirnseitig
schneidenden Wendeschneidplatten -4',5,5'-. Gleichzeitig ist der
radial am weitesten auBenliegende Punkt -7- der Schneidkante der
gleichzeitig umfangsseitig und stirnseitig schneidenden
Rundplatte -4’- gegeniiber den radial am weitesten aufenliegenden
Punkten der Schneidkanten der restlichen umfangsseitig
schneidenden Wendeschneidplatten -3,4- radial am weitesten
seitlich angeordnet. Die stirnseitige, das Zentrum schneidende
Wendeschneidplatte -5'- ist quadratfdrmig ausgefiihrt und
schlieft in Stirnansicht gesehen einen Winkel({ von 35° mit der
in gleicher Schneidrichtung nidchstliegenden umfangsseitig
schneidenden Wendeschneidplatte -3- ein. Mit diesen speziellen
Anordnungen der stirnseitig und umfangsseitig schneidenden
Wendeschneidplatten wird eine optimale Spanbildung und gute
Abfuhr der Spdne aus den Spannuten wdhrend der Zerspanung,

selbst bei grofen Bohrtiefen, gewdhrleistet.
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Bohr-Friswerkzeug mit einem Frdsergrundkdrper (1), in den
umfangsseitig mehrere in bestimmten Winkelabstédnden
angeordnete Spannuten (2) eingearbeitet sind, in denen in
Axialrichtung iiberlappend schneidende Wendeschneidplatten
(3,4,4’) spiralférmig versetzt befestigt sind und der
stirnseitig mehrere, in Radialrichtung iiberlappend
schneidende Wendeschneidplatten (4,4°',5,5') aufweist, von
denen ein Teil (4,4’) gleichzeitig auch umfangsseitig
schneidet, wobei in Seitenansicht gesehen, der unterste
schneidende Punkt der Schneidkante bei einer (4) der
gleichzeitig stirnseitig und umfangsseitig schneidenden
wendeschneidplatten (4,4’) die untersten schneidenden Punkte
der restlichen stirnseitig schneidenden Wendeschneidplatten
(4,5,5’) iberragt,

dadurch gekennzeichne t,

daB das Frédswerkeug (1) mindestens drei Spannuten (2)
aufweist, daB die gleichzeitig umfangsseitig und stirnseitig
schneidenden Wendeschneidplatten (4,4’) als Rundplatten
ausgefiihrt sind, wobei der Flugkreis des &uBersten
schneidenden Punktes (7) der Schneidkante einer Rundplatte
(4’) grdBer ist als diejenigen der ilibrigen Rundplatte(n) (4)
als auch der restlichen umfangsseitig schneidenden
Wendeschneidplatten (3) und daB die stirnseitige, das
Zentrum zerspanende Wendeschneidplatte (5') in Stirnansicht

gesehen, einen Winkel ?’zwischen 5° und 50° mit der in
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gleicher Schneidrichtung ndchstliegenden umfangsseitig

schneidenden Wendeschneidplatte (3) einschlieBt.

Bohr-Frdswerkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daf das Fridswerkzeug vier Spannuten (2) sowie stirnseitig
vier in Radialrichtung iiberlappend schneidende Wendeschneid-
platten (4,4’,5,5’) aufweist, von denen zwei (4,4’) als
Rundplatten ausgefiihrt sind, die in gegeniiberliegenden

Spannuten (2) angeordnet sind.

Bohr-Frédswerkzeug nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet,
daB der Winkellf den die Wendeschneidplatte (5’) die das
Zentrum zerspant mit dér in gleicher Schneidrichtung
ndchstliegenden umfangsseitig schneidenden
Wendeschneidplatte (3) einschlieft zwischen 30° und 50°

betrdgt.

Bohr-Friswerkzeug nach einem der Ansrpiiche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, daB die einzelnen Wendeschneidplatten
(3,4,4’,5,5") Axialwinkell’b zwischen 2° und 8° und

Radialwinkelapg zwischen -3° und +3° aufweisen.

Bohr-Fridswerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, daB die Wendeschneidplatten (3,4,4’5,5’) im
eingebauten Zustand einen Seitenfreiwinkel & zwischen 2° und

5° aufweisen.

10
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Bohr-Frédswerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, dafB die Wendeschneidplatten (3,4,4'5,5') in
der Form der Wendeschneidplatten entsprechenden Ausnehmungen

angeordnet sind.

Bohr-Frédswerkzeug nach einém der Anspriiche 1 bis 6, dadurch
gekennzeichnet, daB das Werkzeug innenliegende Kandle zur
Kiihlmittelzufuhr aufweist, deren Austrittsdffnungen (8,8")
in unmittelbarer Nihe der Wendeschneidplatten austreten und
wobel eine Austrittsﬁffnung (8’) auf die Hauptschneide der
stirnseitigen, das Zentrum zerspanenden wWwendeschneidplatte

(5’) gerichtet ist.

Bohr-Frédswerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch
gekennzeichnet, daB die einzelnen Spannuten (2) in
ungleichen Winkelabstédnden zueinander in den

Frisergrundkdrper (1) eingearbeitet sind.

11
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