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(57) Abstract

its faces (3) running essentially in the longitudinal direction and by an arrangement of the blades
(4, 4a) at the channel ends. Furthermore, the channel has a base surface (9) which with its longer
parallelogram sides (6, 7) forms an acute angle (8) with the longitudinal axis (2) of the insert (1). The shorter parallelogram sides form the
one cutting edge (10, 10a) of an insert blade (4, 4a). The channel also comprises two lateral faces (12, 12a) flanking the longer parallelogram
sides (6, 7) of the base surface (9), rising at an obtuse angle (31) from the base surface (9) and in each case forming an obtuse triangle.
The base of this triangle coincides with one of the longer paralielogram sides (6, 7) in each case. The short legs of this triangle form other
cutting edges (14, 14a) which together with an adjoining shorter parallelogram side of the base surface (9) form an insert blade (4, 4a).

(57) Zusammenfassung

Die Erfindung betrifft ein Bohrwerkzeug fiir Bohrungen in Metallvollmaterial. Es umfaBt einen Grundkérper mit Spannuten fiir
die Spanabfuhr und zwei an der Stimseite des Grundkdrpers am Ende jeweils einer Spannut in je einer Aussparung angeordneten,
auswechselbaren, gleiche Form und GriBe aufweisenden und insbesondere als Umsetzschneidplatten ausgebildete Schneidplatten (1). Die

Uberdecken. Die Schneide (4, 4a) der Schneidplatte (1) wird von zwei einen stumpfen Spitzenwinkel (18) miteinander bildenden
Schneidkanten (10, 10a bzw. 14, 14a) gebildet. Die Schneidplatte (1) ist durch eine in jhrer Lingsrichtung L gestreckte Form
mit im wesentlichen in Léangsrichtung verlaufender rinnenartiger AuBenmuldung ihrer Spanflachenseiten (3) und eine Anordnung der
Schneiden (4, 4a) an den Rinnenenden gekennzeichnet. Dariiber hinaus enthilt die Rinne eine Grundfiiche (9), die hinsichtlich ihrer
lingeren Parallelogrammmseiten (6, 7) mit der Langsachse (2) der Schneidplatte (1) einen spitzen Winkel (8) bildet. Die kiirzeren
Parallelogrammseiten bilden die eine Schneidkante (10, 10a) einer Schneidplatten-Schneide (4, 4a). Die Rinne umfaBt weiterhin zwei die
langeren Parallelogrammseiten (6, 7) der Grundfisiche (9) flankierende, in einem stumpfen Winkel (31) aus der Grundfisiche (9) aufsteigende
Seitenflichen (12, 12a) in Form Je eines stumpfwinkligen Dreieckes. Die Basisseite dieses Dreiecks fillt mit Jeweils einer der langeren
Parallelogrammseiten (6, 7) zusammen. Die kurzen Schenkel des Dreiecks bilden weitere Schneidkanten (14, 14a), die gemeinsam mit
einer angrenzenden kiirzeren Parallelogrammseite der Grundfiiiche (9) eine Schneidplatten-Schneide (4, 4a) bilden.
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Beschreibung

Bohmerkzeug mit Umseizschneidplatten

einem Bohrdurchmesser Uber 25 mm bewshrt und sie sind wirtschaftlich. Bej richtiger
Positionierung von Innen- und AuBenschneide ist ein stabiles, ausgeglichenes

weitgehend unverandert Ubertragen worden. Dadurch wird ein deutlicher
Stabilitatsgewinn erreicht. Ein Nachteil bej Bohrwerkzeugen mit solchen mehr
quaderférmigen Umsetzschneidplatten besteht jedoch darin, daR beij ihrer Anwendung
in Bohrwerkzeugen mit gewendelter Spannut der die Umsetzschneidplatte
aufnehmende Teil des Bohrers den SpanabfluR behindert. Fur den SpanabfluR ist eine
reibungsarme Abfiihrung der Spane von den Schneidkanten wichtig und dazu sind
groe Drallwinke] vorteilhaft. AuRerdem sing wegen der raumlichen Verhiltnisse

ORIGINAL INTERLAGEN
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Umsetzschneidplatten mit rechteckiger Umrikform schwieriger unterzubringen als die
bekannten Trigon-Schneidplatten. Eine Umpositionierung zum Schnittkraftausgleich ist
daher schwierig. Ein Schnittkraftausgleich durch ungleiche Teilung zwischen Innen-
und AuBenschneide verursacht mit solchen Schneidplatten bei groBen Drehzahlen
erhebliche Unwucht und beeintrachtigt damit das Bohrergebnis negativ. AuRerdem ist
bei dem bekannten Bohrwerkzeug die Spankammer der AuBenschneide

verhaltnismaBig klein, obwohl sie etwa dreiviertel des Spanvolumens zu bewaltigen hat.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die verbesserte Stabilitat langlicher
Umsetzschneidplatten mit den glinstigen Zentriereigenschaften von Trigon-
Schneidplatten zu verbinden und eine gunstige Spanabfuhr aus dem Schneidenbereich

sicherzustelien.

Diese Aufgabe wird durch die Merkmale des Anspruches 1 gelost. Durch die
erfindungsgemaBe Ausgestaltung der Schneidplatten eines Bohrwerkzeuges wird als
wesentlicher Vorteil ein Schnittkraftausgleich erreicht. Dieser ergibt sich durch die
rinnenformige Ausmuldung und insbesondere durch den in einem stumpfen
Spitzenwinkel zueinanderstehenden Schneidkanten der Schneidplatten-Schneide.
Durch die in Schnittrichtung bzw. in der Schneiderebene gesehen gewinkelte
Anordnung der Schneidkanten ist ein radial nach auBen gerichtetes Abdrangen des
Bohrwerkzeuges verringert. Die rinnenférmige Ausbildung der Schneidplatten bewirkt,
daR ein vom Werkstiick abgehobener Span in Richtung auf seine spatere Sollform,
namlich eine Spanwendel, in erheblichem Ausmab bereits vorgeformt wird. Der Span
trifft nach dieser Formung auf die sich an die Schneidplatte in Spanablaufrichtung
anschlieRende Spankammerwand stumpfwinklig, d. h. unter verringerter Reibung, auf.
Die Spanabfuhr ist somit durch die erfindungsgemale Ausgestaltung eines

Bohrwerkzeuges verbessert.

Die Stabilitat im Wirkbereich eines Bohrwerkzeuges wird insbesondere dadurch
verbessert, wenn ein Verhaltnis von Lange zu Breite der Schneidplatten zwischen 1,2

und 1,8 eingehalten wird. Die Schneideigenschaften des erfindungsgemaben
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Bohrwerkzeugs kénnen dadurch optimiert werden, dag fir den stumpfen Spitzenwinkel
zwischen den die Schneidplatte bildenden Schneidkanten von 135° bis 165°
eingehalten wird.

Fig.1 eine erﬁndungsgeméiBe, nach Art einer Umsetzschneidplatte ausgebildete
Schneidplatte in perspektivischer Ansicht,

Fig.2 eine Schneidplatte nach Fig.1 in Draufsicht,

Fig.3 eine Seitenansicht in Richtung des Pfeiles I, Fig.2,

Fig.4 eine Ansicht in Richtung des Pfeiles IV in Fig.2,

Fig.5 einen Léngsschnitt entlang der Linie V-V in Fig.2,

Fig.6 eine perspektivische Ansicht des Spitzenbereiches eines
erfindungsgemagen und mit zweij Umsetzschneidplatten ausgeristeten
Bohrwerkzeuges,

Fig.7 eine Draufsicht auf den Spitzenbereich des Bohwverkzeugs nach Fig.6,

Fig.8 eine Seitenansicht des Bohrers nach Fig.7 in Richtung des Pfeiles VI,

Fig.9,10 zwei Ansichten entsprechend Fig. 7 und 8, wobei das Bohn/verkzeug
gegentiber der Stellung in Fig.7 und 8 um 90° im Uhrzeigersinn verdreht ist,

Fig.11,12 ein Bohrwerkzeug gemaR Fig.7 und 8, jedoch um 180° im Uhrzeigersinn
verdreht,

Fig.13 eine Seitenansicht eines erfindungsgemaRen Bohrwerkzeugs, an dem die
Kréfteverhaitnisse dargestellt sind,

Fig.14 eine Darstellung der auf die Schneidplatten einwirkenden Hauptschnittkréfte,

Fig.15 ein Kréftedreieck, aus dem die aus den Hauptschnittkraften resultierende
Kraft ersichtlich ist

Fig.16 eine Querschnittsdarstellung eines Bohrloches in einem Werkstiick, bei der
die Uberdeckungsverhéiltnisse von zwei an einem rotierenden Bohrwerkzeug

angeordneten Schneidplatten schematisch verdeutlicht sind,
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Fig.17,18 zwei Abbildungen entsprechend Fig.7 und 8, in denen jeweils die Bildung

eines Spanes angedeutet ist,

Fig.19 eine Ausfihrungsform einer Schneidplatte, bei der sowohl die Ubergange
swischen der Grundplatte und den schrag gesteliten Seitenflachen
kontinuierlich erfolgt und bei der die Grundfiache und auch die Seitenflachen
konkav ausgemuldet sind, und

Fig.20 eine Schneidplatte gemaR Fig.19, bei der zusatzlich Spanformrippen bzw.

Spanformrillen in der Spanfiache vorhanden sind.

Die insbesondere in Fig.1-5 in mehreren Ansichten dargestelite Schneidplatte 1 ist von
im wesentlichen rechteckiger, jedenfalls in Richtung ihrer Langsachse 2 gestreckter
Bauform. lhre Spanfliachenseite 3 ist rinnenartig ausgemuldet und ihre Schneiden 4,4a

sind im Bereich der beiden Enden der Rinne gebildet.

Die Rinne enthalt eine hinsichtlich ihrer langeren Parallelseiten 6,7 mit der
Langsachse 2 einen spitzen Winkel 8 bildende Grundfiache 9 mit der UmriBform etwa
eines Parallelogramms. Dessen kirzere Parallelogrammseiten bilden die eine
Schneidkante 10 bzw.10a der jeweiligen Schneide 4 bzw. 4a. Zentral in der
Schneidplatte 1 ist eine Fixierbohrung 5 angeordnet, deren Bohrungsachse 11
orthogonal zur Léngsachse 2 und zur Auflageflache 15 der Schneidplatten bzw. zu

deren Planebene verlauft.

Weiterhin enthalt die Rinne zwei die langeren Parallelseiten 6.7 der Rinne flankierende
Seitenflachen 12,12a in Form je eines stumpfwinkligen Dreiecks, dessen Basisseite mit
jeweils einer der langeren Parallelseite 6,7 zusammenfallt und dessen kurze Schenkel
als weitere Schneidkanten 14 bzw. 14a gemeinsam mit der Ihnen benachbarten,
kiirzeren Parallelogrammseite der Grundflache 9, namlich der Schneidkante 10

bzw. 10a, gemeinsam eine Schneidplatten-Schneide 4 bzw. 4a mit den

Schneidspitzen 16 bzw. 16a bilden. Das Verhéltnis zwischen Lange L und Breite B der
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Schneidplatte 1 liegt zwischen etwa 1,2 und 1,8. Die beiden je eine
Schneidplattenschneide 4 bzw. 43 bildenden Schneidkanten 10,14 bzw. 10a,14a
stehen in einem stumpfen Spitzenwinkel 18 von etwa 135° bis 165° zueinander.

Die langeren Schenkel des jeweils die Seitenflichen 12 und 12a umgrenzenden
stumpfwinkligen Dreiecks bilden die Nebenschneiden 20,20a der Schneidplatte 1. Die
Nebenschneiden 20,20a bilden mit der Grundflache 9 bzw. mit der von der Langsachse
2 und der Querachse 17 der Schneidplatte 1 aufgespannten Planebene bzw. mit der
Langsachse 2 der Schneidplatte 1 einen spitzen Winkel 19, dessen Wert etwa 5° bis
20° betragt. Die hinsichtlich ihrer Ausrichtung weitgehend durch die Grundflache 9
bestimmte Rinne ist bei den in den Abbildungen dargestellten rechtsschneidenden
Bohrwerkzeugen im Uhrzeigersinn (Bild 1) verdreht und bei linksschneidenden
Werkzeugen gegen den Uhrzeigersinn. Genauer gesagt sind die Schneidplatten fur
linksschneidende Werkzeuge spiegelbildlich zu Jenen fur rechtsdrehende ausgebildet,
wobei ausgehend von Fig.2, die Spiegelebene den mit L bezeichneten Doppelpfeil
enthalt und orthogonal zur Planebene der Schneidplatte 1 bzw. der Zeichenebene

verlauft.

Die Schneidplatten liegen jeweils in einer im Spitzenbereich eines Bohrwerkzeugs 21
angeordndeten Aufnahmeausnehmung ein und sind dort mit einer 2.B,
Befestigungsschraube 22 fixiert. Sie sind so positioniert, daR der Neigungswinkel 23
der radial duReren Schneidkante 14 der Seitenflache 12 einer Schneidplatte 1
zweckmaRBig groRer ist als der Neigungswinkel 23’ der radial inneren Schneidkante 10
(Fig.7). Der Neigungswinkel 23’ der radial inneren Schneidkante 10 kann sogar einen

negativen Wert annehmen. Bezugsebene ist dabei die Werkzeug-Bezugsebene 24.

Addiert man alle Teilschnittkrafte, die auf die einzelnen Schneidplatten 1,1 einwirken,
so ergibt sich eine au; die radial innenliegende Schneidplatte 1’ gerichtete
Hauptschnittkraft F. und eine auf die radial auBenliegende Schneidplatte 1’ wirkende
Hauptschnittkraft Fca. Diese beiden Hauptschnittkrafte verlaufen aufgrund der

unterschiedlichen Neigungswinkel 23 bzw. 23' in Verbindung mit den sich ergebenden
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Eingriffsbreiten 35 an der radial 4uBeren und der radial inneren Schneidplatte 1
gegeneinander unter einem spitzen Winkel 25 (Fig.15). Die resultierende Kraft F s
dieser beiden Hauptschnittkrafte bewirkt iber den Hebelarm 26 ( Fig.13) ein
Drehmoment in Richtung der radial auRenliegenden Schneidplatte 1. Der Hebelarm 25
bemifdt sich vom Einspannpunkt 27 des Bohrerschaftes bis zur Schneidenebene 28.
Die oben erwahnten Eingriffsbreiten 35 sind aus Fig. 16 ersichtlich. Die Eingriffsbreite
35 der Schneidkante 10 ist bei der radial ZuBeren Schneidplatte 1 kileiner als bei der
radial inneren Schneidplatte 1°. Die Eingriffsbreite 35a der Schneidkante 14 ist
dagegen bei der radial duBeren Schneidplatte 1 groRer als bei der radial inneren
Schneidplatte 1°. Mit anderen Worten arbeitet die duBere Schneidplatte 1 vollstandig
auf der Schneidkante14 und teilweise auf der Schneidkante 10. Die innere
Schneidplatte 1 arbeitet praktisch vollstandig auf der Schneidkante 10 und teilweise auf
der Schneidkante 14.

Die radial innen angeordnete Schneidplatte 1’ ist um einen sich in Richtung auf die
Bohrerspitze schlieRenden Winkel 29 von 5 bis15° geneigt zur Bohrwerkzeugachse 30
positioniert (Fig.8,12,13) Die radial duBere Schneidplatte 1 hingegen nimmt eine solche
Winkelstellung gegeniiber der Bohrwerkzeugachse 30 ein, daf ihre am Bohrerumfang
befindliche Nebenschneide 20,20a einen ausreichenden Freigang 32 zur
Bohrungswand 33 besitzt. Das bedeutet einen sich in Richtung auf die Bohrerspitze
sffnenden Winkel 34 zwischen der Langsachse 2 der Schneidplatte 1 und der
Bohrwerkzeugachse 30. Die Winkel 29 und 34 sind jeweils in der
Werkzeugsbezugsebene 24 (Fig. 7,9,11,14) gemessen.Der den Freigang 32

erzeugende Winkel 34 hat einen Wert von 0° bis 10°.

Aufgrund der erlauterten Positionierung der beiden Umsetzschneidplatten beim Einbau
addieren sich die an den Schneidplatten 1,1’ einwirkenden Vorschubkréfte zu
Hauptvorschubkraften F; und Fy,, wobei erstere auf die innere Schneidplatte 1’ und
letztere auf die auRere Schneidplatte 1 wirkt. Die Wirkungsrichtung der
Hauptvorschubkrafte Fy; und Fy, erstrecken sich, wie aus Fig.13 ersichtlich ist, schrag

zur Bohrwerkzeugachse 30 und bilden mit dieser spitze Winkel. Aus dieser
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Schréageinwirkung der Hauptvorschubkrifte Fs und F, ergeben sich radiale
Kraftkomponenten, welche uber die Hebelarme ra fiir die Schneide 4 bzw. 4a der
auBeren Schneidplatte 1 und Uber die Hebelarme ri fir die Schneide 4 bzw. 4a der
inneren Schneidplatte 1' am Einspannpunkt 27 des Bohrwerkzeugs 21 ein Drehmoment
bewirken, welches die Bohrerspitze des Bohrwerkzeugs 21 von der Bohrungswand 33
weg zur Bohrwerkzeugachse 30 bzw. zur Bohrlochachse drangt. Beim
erfindungsgeméRen Bohrer sind die aus den Vorschubkraften und den Schnittkraften
resultierenden Momente einander entgegengesetzt gerichtet. Sie gleichen sich dadurch
weitestgehend aus. Es gilt fur die am Bohrer angreifenden Momente: Feres X

Hebelarm 26 ~ Fj; x Hebelarm ri + F,, x Hebelarm ra.

Jede Schneidplatte 1, 1" nimmt in Einbaustellung hinsichtlich der Lage ihrer
Grundflache 9 gegentber der die Bohrwerkzeugsachse 30 enthaltenden
Werkzeugbezugsebene 24 eine spitzwinklige Ausrichtung ein. Der spitze
Ausrichtungswinkel 38 (Fig.10) schlieRt sich in Richtung auf die Bohrerspitze. Die
Nebenschneide 20 bzw. 20a verlauft daher nahezu stetig in die von der Spannute 36
und der Umfangsfiache des Bohrergrundkérpers gebildete Drallinie 37. Das stellt einen

reibungsarmen Abtransport der Spane sicher.

Die erfindungsgem&Ben Schneidplatten sind so erldutert, als wenn die die Spanflachen
der beiden Schneiden 4,4a bildenden Deckflichen, namlich die Grundfliche 9 und die
beiden Seitenflachen 12,12a exakt ebene Flichen sind, die nach Art eines deutlich
ausgepragten Knickes 38 (Fig.1,3) im Bereich der langeren Parallelogrammseiten 6,7
mit einem stumpfen Winkel 31 (Fig.3) aneinandergrenzen. Die Ubergénge zwischen
diesen die Spanflache bzw. die Spanflachenseite 3 bildenden Flachen 9,12 und 12a
mussen aber nicht nach Art eines deutlichen Knickes ausgepragt sein. Vielmehr kann
es sehr vorteilhaft sein, wenn die Ubergénge gleitend ausgerundet sind, wie dies die
Ausflihrungsformen der Fig.19 und 20 zeigen. Um den Ubergang zwischen der
Grundflache 9 und den Seitenflachen 12,12a zu verdeutlichen, sind in Fig.19 die
gestrichelten Linien 39 eingezeichnet. Auch miissen die genannten, die Spanflache der
Schneidplatte 1 bildenden Deckflachen, namilich die Grundflache 9 und die
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Seitenfldchen 12,12a nicht eben sein. Sie kénnen leicht konkav ausgemuldet sein und
dabei eine stetig gerundete Querschnittsform aufweisen, wie sie beispielsweise shnlich
der Querschnittsform einer entsprechenden Dachrinne ist. Eine solche
Querschnittsform ist aus den Fig. 20 und 21 ersichtlich. Bei der Schneidplatte der
Fig.20 sind in die Spanflachenseite 3 noch zusatzlich Spanleitstufen in Form von
Spanleitrippen 40 und Spanleitrilien 41 eingearbeitet. Die Spanleitrippen 40 und die
Spanleitrillen 41 verlaufen von der Schneide 4 bzw. 4a bogenférmig zu dem im
Einbauzustand radial innen angeordneten Flankenbereich 42 der Schneidplatte 1.
Durch diesen Verlauf werden die von der Schneide 4, 4a vom Bohrlochgrund
abgehobenen Spine 43 (Fig.17,18) in Spanablaufrichtung 44 in die Spankammer des
Bohrwerkzeuges 21 hinein geleitet. Die Spanleitrippen 40 und Spanleitrillen 41 bilden
sich im Moment des Entstehens des Spans 44 auf dessen der Spanflachenseite 3 der
Schneidplatte 1 zugewandten Riickenflache 47 zumindest teilweise ab, wodurch eine
Zwangsfihrung des Spans 43 in Richtung der Spanablaufrichtung 44 erreicht wird.

Ein bedeutender Vorteil des Erfindungsgegenstandes besteht darin, daR die beim
Zerspanungsvorgang anfallenden Spéne sowohl durch die Rinnenform von innerer und
auBerer Schneidplatte 1 bzw. 1’ so geformt werden, daR sie unter einem stumpfen
Winkel auf die innere Spankammerwand 45 auftreffen und durch die Rinnenform der
Schneidplatten bereits so geformt werden, daR der Durchmesser des Wendelspanes
bzw. der Spanlocke problemios in das zur Verfiigung stehende Spankammervolumen
hineinpaBt. Der Durchmesser der gebildeten Spanlocke ist also kleiner oder allenfalls
gleich groR wie die Tiefe 46 (Fig.17) der jeweiligen Spankammer. Bei konventionellen
Wendeplattenbohrern bilden die Schneidplatten eine nahezu ebene Deckflache. Dort
werden die Spane erst am aus weicherem Werkstoff bestehenden Grundkoérper
umgelenkt. Beim erfindungsgemaBen Werkzeug hingegen werden die Spane bereits im
Kontaktbereich mit den aus hartem Werkstoff bestehenden Schneidplatten so geformt,
daB sie am Grundkérper keinen nennenswerten Verschlei mehr bewirken, sondern
vielmehr im zur Verfiigung stehenden Spanraum knickfrei abrollen. Die so
entstehenden Spanlocken bzw. Wendelspine sorgen flr einen stérungsfreien

ZerspanungsprozeR.
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1 Schneidplatte

2 Langsachse

3 Spanflachenseite

4,4a Schneide

5 Fixierbohrung

6 langere Parallelogrammseite
7 langere Parallelogrammseite
8 spitzer Winkel

9 Grundflache
10 Schneidkante
10a  Schneidkante
11 Bohrungsachse
12 Seitenfliche
12a  Seitenfliche
14 Schneidkante
14a  Schneidkante
15 Auflageflache
16 Schneidspitze,
16a  Schneidspitze
17 Querachse
18 Spitzenwinkel
19 Neigungswinkel
20 Nebenschneide
20a Nebenschneide
21 Bohrwerkzeug
22  Befestigungsschraube
23 Neigungswinkel
23 Neigungswinkel

24
25
26
27
28
29
30
31
32
33
34
35
35a
36
37
38
39
40
41
42
43
44
45
46
47

Werkzeugbezugsebene
Spitzer Winkel
Hebelarm
Einspannpunkt
Schneidenebene
Winkel
Bohrwerkzeugachse
Stumpfer Winkel
Freigang
Bohrungswand
Winkel
Eingriffsbreite
Eingriffsbreite
Spannut

Drallinie

Knick

Linie

Spanleitrippe
Spanleitrille
Flankenbereich
Span
Spanablaufrichtung
Spankammerwand
Tiefe

Ruckenflache
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Anspriiche

Bohrwerkzeug fur Bohrungen in Metallvolimaterial

- mit einem Grundkérper mit Spannuten fir die Spanabfuhr

- mit zwei an der Stirnseite des Grundkoérpers am Ende jeweils einer Spannut in je
einer Aussparung angeordneten, auswechselbaren, gleiche Form und Grée
aufweisenden, vorzugsweise als Umsetzschneidplatten ausgebildete
Schneidplatten (1),

-- mit unterschiedlichem Radialabstand von der Bohrerachse (30),

-- deren Arbeitsbereiche sich etwas (iberdeckend aneinandergrenzen

-- von denen zwei einen stumpfen Spitzenwinkel (18) miteinander bildende

Schneidkanten (10,14 bzw. 10a,14a) eine im Eingriff stehende Schneide
(4 bzw. 4a) bilden,
gekennzeichnet durch

eine in ihrer Langsrichtung (L) gestreckte Bauform der Schneidplatten (1) mit im

wesentlichen in Langsrichtung (L) verlaufender rinnenartiger Ausmuldung ihrer

Spanflachenseiten (3) und einer Anordnung der Schneiden (4,4a) an den

Rinnenenden,

wobei die Rinne

- eine hinsichtlich ihrer langeren Parallelogrammseiten (6,7) mit der
Schneidplattenlangsachse (2) einen spitzen Winkel (8) bildende Grundflache (9)
mit der UmriRform etwa eines Parallelogramms enthélt,

-- deren kurzere Parallelogrammseiten die eine Schneidkante (10,10a) einer

Schneide (4,4a) bilden,

- sowie zwei die langeren Parallelogrammseiten (6,7) der Grundflache (9)
flankierende, in einem stumpfen Winkel (38) aus der Grundflache (9) aufsteigende
Seitenflachen (12,12a) in Form je eines stumpfwinkligen Dreiecks enthalt,

-- dessen Basisseite mit jeweils einer der langeren Parallelogrammseiten (6,7)

zusammenfallt und dessen kurze Schenkel als weitere Schneidkanten (14,14a)

gemeinsam mit einer angrenzenden und die Schneidkanten 10,10a bildenden
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kirzeren Parallelogrammseite der Grundflache (9) eine Schneidplatten -
Schneide (4,4a) bilden.

2. Werkzeug nach Anspruch 1,
s gekennzeichnet durch
ein Verhaltnis von Lange (L) zu Breite (B) der Schneidplatten zwischen 1,2 und 1,8.

3. Werkzeug nach Anspruch 1 oder 2,
gekennzeichnet durch
10 einen stumpfen Spitzenwinkel (18) von ca. 135° bis 165° zwischen den eine
Schneide (4 bzw. 4a) bildenden Schneidkanten (10,14 bzw. 10a,14a).

4. Werkzeug nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,
15 daR die langeren Schenkel des stumpfwinkligen Dreiecks die Nebenschneiden
(20,20a) der Schneidplatte bilden, welche mit der Grundfléche (9) der spitze
Winkel (19) zwischen den Nebenschneiden (20,20a) und der Grundflache (9) bzw.
der Léngsachse (2) der Schneidplatte (1) 5° bis 20° betragt.

o 5. Werkzeug nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche,
gekennzeichnet durch
einen windschiefen Verlauf der Nebenschneiden (20,20a), wobei sie jedoch in der
Draufsicht, d.h. in einer rechtwinklig zu ihrer Planebene bzw. zu ihrer Auflagefiache

(15) verlaufenden Blickrichtung gesehen parallel zueinander verlaufen.
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Werkzeug nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,
daB in Einbaustellung der Betrag des Neigungswinkels (23) der radial &uBeren
Schneidkante (14) groRer ist als der Betrag des Neigungswinkels (23’) der radial

inneren Schneidkante (10).

Werkzeug nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,
daR die radial innen angeordnete Schneidplatte (1’) hinsichtlich des Vorlaufes ihrer
Langsachse (2) mit der Bohrerachse (30) einen sich zum Bohrerschaft 6ffnenden
und in der Werkzeugsbezugsebene (24) gemessenen Winkel (29) von etwa 5-15°
bildet.

Werkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 6,

dadurch gekennzeichnet,
daR die radial 4uRere Schneidplatte (1) in einem solchen sich zur Bohrerspitze
dffnenden und in der Werkzeugsbezugsebene gemessenen Winkel (34) gegenlber
der Bohrwerkzeugachse (30) eingebaut ist, daB ihre am Bohrerumfang befindliche
Nebenschneide (20,20a) einen ausreichenden Freigang (22) zur Bohrungswand
(33) besitzt.

Werkzeug nach Anspruch 8,
gekennzeichnet durch

durch einen Winkel (34) von 0° bis 10°.

Werkzeug nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet
daf die Nebenschneide (20) der radial &uBeren Schneidplatte (1) etwa stetig in die
von der Spannute und der Umfangsflache des Grundkérpers gebildete Drallinie (37)

einlauft.
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11. Werkzeug nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Ubergange zwischen der Grundflache (9) und den Seitenflachen (12 bzw.
13) gleitend ausgerundet sind.,

12. Werkzeug nach Anspruch 12,

dadurch gekennzeichnet,
daR Grundflache (9) und Seitenflichen (12,13) derart ausgerundet sind, daR sie

eine Rinne von im wesentlichen stetig ausgerundeter Querschnittsform bilden.

10
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