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(54) Senkwerkzeug zum Herstellen einer Bohrung mit einer Planfladche als Boden fiir die Aufnahme
eines Schraubbolzenkopfes.

(57) Ein Senkwerkzeug zum Herstellen einer Bohrung (4) mit ei-
ner Planflache (5) als Boden fur die Aufnahme eines Schraubbol-
zenkopfes (2) hat einen Schneidkopf (11) mit an seiner Stirnsei-
te ersten Wendeschneidplatten (12), deren Schneidkanten (22)
die Planflache (5) bearbeiten. Um mit einem einfachen Werk-
zeug die Bearbeitungszeit zu verkiirzen und die Standzeit zu
erhéhen, sind uber den ersten Wendeschneidplatten (12) zur
Bearbeitung der Oberkante (6) der Bohrung (4) mit den ersten
identische zweite Wendeschneidplatten (13) angebracht, deren
wirksame Schneidkanten (23) mit den Schneidkanten (22) einen
spitzen Winkel einschliessen. So sind zwei Bearbeitungsschritte
vereint, und die ersten Wendeschneidplatten (12) kénnen mit ih-
rer nicht abgenutzten Schneide (23) als zweite Wendeschneid-
platten (13) genutzt werden.
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Beschreibung

[0001] Die Neuerung betrifft Senkwerkzeuge zum Herstellen einer Bohrung mit einer Planflache als Boden flr die Auf-
nahme eines Schraubbolzenkopfes, welches Senkwerkzeug einen Schneidkopf aufweist, der an seiner Stirnseite zumin-
dest eine Uber den Umfang verteilte erste Wendeschneidplatte aufweist, deren Schneidkanten die Planflache bearbeiten.
Derartige Bohrungen werden angebracht, wenn der zylindrische Kopf — beispielsweise mit einem Innensechskant — eines
Schraubbolzens nicht Uber die Oberflache eines Werkstlickes hinausragen soll.

[0002] Es ist aus der Praxis bekannt, derartige Bohrungen mittels eines Senkers, wie er beispielsweise aus dem DE Ge-
brauchsmuster 8 115 158 bekannt ist, herzustellen. Der dabei an der Oberflache des Werkstickes entstehende Grat muss
in einem weiteren Arbeitsgang mittels eines konischen Senkers entfernt werden. Das erfordert einen Werkzeugwechsel,
der zeit- und arbeitsaufwendig ist.

[0003] Dieser Werkzeugwechsel ist bei Fertigung in einem CNC-gesteuerten Bearbeitungszentrum besonders stérend,
da der Werkzeugtrager zu einem in einiger Entfernung angebrachten Werkzeugmagazin, an dem der Werkzeugwechsel
stattfindet, bewegt und dann positionsgenau wieder zurliick zum Werkstlick gebracht werden muss. Das braucht Maschi-
nenzeit, die bei einem Bearbeitungszentrum besonders teuer ist.

[0004] Es ist daher Aufgabe der Neuerung, mit einem einfachen und kostenginstigen Werkzeug diesen Zeitverlust zu ver-
meiden. Neuerungsgemaéss sind in einem der Tiefe der Bohrung fiir den Schraubbolzenkopf entsprechenden Entfernung
Uber den Schneidkanten der ersten Wendeschneidplatten zur Bearbeitung der Oberkante der Bohrung mindestens eine,
vorzugsweise aber mindestens zwei, zweite Uber den Umfang verteilte Wendeschneidplatten angebracht, deren wirksame
Schneidkanten sich Uber den Radius der Bohrung hinaus erstrecken und schrag verlaufen.

[0005] Damit sind zunachst die bisher erforderlichen zwei Arbeitsgange durch einen einzigen ersetzt. Weil die Tiefe und
der Durchmesser der Bohrung durch die in Abhangigkeit vom Durchmesser des Schraubbolzens genormt Masse des Bol-
zenkopfes (und gegebenenfalls einer Beilagscheibe) bestimmt sind, kann die beziehungsweise kénnen die zweiten Wen-
deschneidplatten in einem festen Abstand von der/den ersten Wendeschneidplatten angeordnet sein. Das Senkwerkzeug
ist dadurch nur geringfligig aufwendiger als ein einfaches Senkwerkzeug.

[0006] Wendeschneidplatten sind in verschiedenen Formen genormt. Weitere Vorteile werden durch Auswahl von Wen-
deschneidplatten erzielt, die in Draufsicht die Form eines Parallelogramms (insbesondere eines Rhombus) mit zwei spitzen
Winkeln haben, wobei alle vier Kanten als Schneide ausgebildet sind. Der Spitze Winkel ist um den Freistellungswinkel
kleiner als ein rechter Winkel. So kénnen die ersten und die zweiten Wendeschneidplatten identisch sein.

[0007] Derartige Wendeschneidplatten sind als Normteile billige Massenware und in fir die Bearbeitung verschiedener
Werkstoffe geeigneter Ausflihrung von vielen Lieferanten beziehungsweise Herstellern lieferbar. So kann der Anwender
billig einkaufen und kann durch Einsatz der jeweils flir einen bestimmten Werkstoff geeigneten Wendeschneidplatten seine
Maschinen schonen.

[0008] Die ersten Wendeschneidplatten bearbeiten den Boden der Bohrung mit einer Schneide (im Folgenden Haupt-
schneide genannt), die um den Freistellungswinkel geneigte daran anschliessende Schneide (im Folgenden Nebenschnei-
de genannt) schneidet nicht, sie nutzt sich daher auch nicht ab. Ebenso verhélt es sich mit den jeweils gegenuber liegen-
den Schneiden, wenn die Wendeschneidplatten um 180 Grad versetzt montiert sind.

[0009] Gemass einem weiteren, besonders vorteilhaften, Merkmal der Neuerung sind die zweiten Wendeschneidplatten
s0 angebracht, dass ihre Nebenschneiden zur Wirkung kommen. So kénnen die ersten Wendeschneidplatten mit abge-
nutzter Hauptschneide als zweite Wendeschneidplatten ben(tzt werden, weil da ihre noch nicht abgendiitzt Nebenschnei-
de zur Wirkung kommt. Durch Versetzten beziehungsweise Vertauschen der Wendeschneidplatten von unten nach oben
und Verdrehen (Wenden) kann deren gesamte Standzeit somit verdoppelt werden. Die damit erzielte Kostenersparnis ist
erheblich.

[0010] Der Winkel, um den die Wendeschneidplatten beim Versetzen verdreht werden, ist die Summe aus dem Neigungs-
winkel der Oberkante der Bohrung — der in der Regel 45 Grad betragt — und dem Freistellungswinkel der Nebenschneide,
der der Komplementarwinkel zu dem spitzen Winkel ist, der in einem Bereich von 60 bis 87 Grad liegt.

[0011] Je nach konstruktiven Gegebenheiten kann nicht nur eine, sondern kdnnen jeweils zwei, drei, vier oder mehr Uber
den Umfang verteilte Wendeschneidplatten vorgesehen sein. In einer besonders einfachen und daher bevorzugten Aus-
fuhrungsform sind es jeweils zwei. Dann weist der Schneidkopf zwei um 180 Grad versetzte nach unten offene Léngs-
ausschnitte auf, die jeweils von einer achsparallelen Ebene begrenzt sind. In diesen Ebenen sind passende Ausnehmun-
gen fur die Positionierung jeweils einer ersten und einer zweiten Wendeschneidplatte vorgesehen. Ein so ausgebildeter
Schneidkopf ist besonders einfach zu fertigen und die die Wendeschneidplatten fixierenden Schrauben sind fiir das Ver-
setzen und Auswechseln der Wendeschneidplatten gut zugénglich.

[0012] Im Folgenden wird die Neuerung anhand von Abbildungen beschrieben und erlautert. Es stellen dar:

Fig. 1: Ein Werkstlck mit einer mit dem neuerungsgemassen Werkzeug hergestellten Bohrung,
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Fig. 2: Eine Seitenansicht des neuerungsgemassen Werkzeuges,
Fig. 3: Wie Fig. 2, um 90 Grad verdreht,

Fig. 4:  Einen Schnitt nach AA in Fig. 2,

Fig. 5: Einen Schnitt nach BB in Fig. 2,

Fig. 6: Eine Draufsicht auf eine Wendeschneidplatte, vergréssert.

[0013] In Fig. 1 ist ein beliebiges Werkstlick mit 1 bezeichnet. Es nimmt einen aus einem Bolzenkopf 2 und einem Bolzen
3 bestehenden Gewindebolzen auf. Der Kopf 2 ist in einer Bohrung 4 versenkt, welche einen ebenen und achsnormalen
Boden 5 hat. Am im Bild oberen Ende der Bohrung 4 ist der beim Bohren entstandene Grat entfernt, man spricht von einer
gebrochenen Kante 6, die eine Phase von vorzugsweise 45 Grad ist. Die Drehachse ist mit 7 bezeichnet. Die Neuerung
betrifft das Werkzeug zur Herstellung der Bohrung 4 mit der gebrochenen Kante 6 in einem Arbeitsgang.

[0014] Fig. 2 und Fig. 3 zeigen dieses Werkzeug. Es besteht aus einem Schaft 10 und einem Bohrkopf 11 mit ersten
(12) und zweien Wendeschneidplatten 13, in der abgebildeten Ausflihrungsform jeweils zwei, Uber den Umfang verteilt.
Der Bohrkopf 11 ist ein Zylinder mit unten einem Fortsatz 14 kleineren Durchmessers. Der Bohrkopf 11 weist hier zwei
um 180 Grad versetzte nach unten offene Langsausschnitte 15 auf, die jeweils als Spankammer dienen und von einer
achsparallelen Ebene 16 begrenzt sind, in welchen Ebenen Ausnehmungen 17, 18 als Plattensitz und Gewindebohrungen
18, 19 fir die Positionierung jeweils einer ersten (12) und einer zweiten Wendeschneidplatte 13 vorgesehen sind, siehe
auch Fig. 4 und Fig. 5. Die Wendeschneidplatten 12, 13 sind mittels Schrauben 20 befestigt.

[0015] Die ersten Wendeschneidplatten 12 erzeugen mit einer Hauptschneide 22 die Bohrung 4. lhre spitzen Ecken 21
beschreiben bei Drehung einen Kreis vom Durchmesser der Bohrung 4. Die zweiten Wendeschneidplatten 13 sind in einer
der Tiefe der Bohrung 4 entsprechenden Entfernung lber den ersten Wendeschneidplatten 12 angeordnet und brechen
mit einer Nebenschneide 23 die obere Kante der Bohrung 4, sodass dort eine schmale Kegelflache mit in der Regel 45
Grad Kegelwinkel entsteht.

[0016] Die in Fig. 6 abgebildete Wendeschneidplatte 12 entspricht einer der vielen genormten Formen. Sie ist in der
Grundform ein Parallelogramm mit zwei einander gegeniber liegenden Hauptschneiden 22, 22" und zwei einander gegen-
Uber liegenden Nebenschneiden 23, 23". Hauptschneide 22 und Nebenschneide 23 bilden ein spitzes Eck 21 und schlies-
sen dort einen Winkel 24 ein. Dessen Komplementarwinkel 24" ist der Freistellungswinkel, wenn die Wendeschneidplatte
12 mit ihrer Hauptschneide 22 als erste Wendeschneidplatte 12 wirkt. Wenn die Hauptschneide 22 stumpf ist, wird sie
(12) so in die Ausnehmung 18 versetzt, dass sie mit ihrer Nebenschneide 23 als zweite Wendeschneidplatte 13 wirkt. Der
Winkel, um den sie verdreht wird ist die Summe aus dem Neigungswinkel der Oberkante der Bohrung (in der Regel 45
Grad) und dem Komplementarwinkel 24" zu dem spitzen Winkel 24. Das Loch 25 ist fiir eine Schraube 20 zum Festspan-
nen der Wendeschneidplatte bestimmt.

[0017] Insgesamt werden so mit einem einfachen Werkzeug zwei Bearbeitungsschritte vereint und wird die Nutzungsdauer
der Wendeschneidplatten verdoppelt.

Bezugszeichen
[0018]
1 Werkstlick

2  Schraubenbolzen Kopf

3 Schraubenbolzen

4 Bohrung

5 Boden

6  gebrochene Kante

7 Achse

10 Schaft

11 Schneidkopf

12 erste Wendeschneidplatte

13 zweite Wendeschneidplatte



14
15
16
17
18
19
20
21
22
23
24

25
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Fortsatz
Langsausschnitt
parallele Ebenen

erste Ausnehmungen
zweite Ausnehmungen
Gewindebohrungen fiir
Schrauben

spitze Ecke
Hauptschneide
Nebenschneide
spitzer Winkel

Loch

Patentanspriiche
1.

Senkwerkzeug zum Herstellen einer Bohrung (4) mit einer Planflache (5) als Boden fir die Aufnahme eines Schraub-
bolzenkopfes (2), welches Senkwerkzeug einen Schneidkopf (11) aufweist, der an seiner Stirnseite zumindest eine
erste Wendeschneidplatte (12) aufweist, deren Schneidkante (22) die Planflache (5) bearbeitet, dass in einem der
Tiefe der Bohrung (4) fir den Schraubbolzenkopf (2) entsprechenden Entfernung Uber der wirksamen Schneidkante
(22) der ersten Wendeschneidplatte (12) zur Bearbeitung der Oberkante (6) der Bohrung (4) zumindest eine zweite
Wendeschneidplatte (13) angebracht ist, deren wirksame Schneidkante (23) sich ber den Radius der Bohrung (4)
hinaus erstreckt und zur Achse (7) der Bohrung (4) geneigt verlauft, dadurch gekennzeichnet, dass die ersten (12)
und die zweiten Wendeschneidplatten (13) in Draufsicht die Form eines Parallelogramms mit zwei spitzen Winkeln
(24) haben, wobei alle vier Kanten (22, 22° 23, 23") als Schneide ausgebildet sind, und dass die ersten (12) und die
zweiten Wendeschneidplatten (13) identisch sind.

Senkwerkzeug nach Anspruch 1, wobei der spitze Winkel (24) jeweils von einer Hauptschneide (22) und einer Ne-
benschneide (23) eingeschlossen ist, dadurch gekennzeichnet, dass die ersten Wendeschneidplatten (12) mit der
Hauptschneide (22) und die zweiten Wendeschneidplatten (13) mit der Nebenschneide (23) wirksam sind.

Senkwerkzeug nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass die zweiten Wendeschneidplatten (13) bezlglich der
ersten Wendeschneidplatten (12) um einen Winkel verdreht montiert sind, der die Summe aus dem Neigungswinkel
der Oberkante (6) der Bohrung (4) und dem Komplementarwinkel (24°) zu dem spitzen Winkel (24) ist.

Senkwerkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Spitze Winkel 60 bis 85, vorzugsweise 75 bis
85 Grad betragt.

Senkwerkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Schneidkopf (11) zwei um 180 Grad versetzte
Langsausschnitte (15) aufweist, die jeweils von einer achsparallelen Ebene (16) begrenzt sind, in welchen Ebenen
(16) passende Ausnehmungen (17, 18) flr die Positionierung jeweils einer ersten (12) und einer zweiten Wende-
schneidplatte (13) vorgesehen sind.
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