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(57) Abstract

The invention concemns a drilling tool consisting of a tool head (3) and a tool shank (5) 1
comprising at least one chip groove. A slotted sleeve (10) is placed on the tool shank and closely

surrounds said chip groove, the edges (14, 15) adjacent the slot (13) lying on solid material of the 6

tool shank (5). The chip grooves (7) and the sleeve (10) form channels for carrying away the chips
removed at the workpiece machining base. Owing to the slot (13), the sleeve (10) can be gently
spread apart and pushed onto the tool shank (5) from the end comprising the enlarged tool head

3).

(57) Zusammenfassung

Die Erfindung bezieht sich auf ein Bohrwerkzeug, bestehend aus einem Werkzeugkopf (3)
und einem mindestens eines Spannut enthaltenden Werkzeugschaft (5). Auf den Werkzeugschaft
wird eine diese eng umgebende geschlitzte Hullse (10) aufgesetzt, wobei die den Schlitz (13)
begrenzenden Riénder (14, 15) auf Vollmaterial des Werkzeugschafts (5) aufliegen. Durch die
Spannuten (7) und die Hulse (10) werden Kanille zum Abtransport der am Bearbeitungsgrund des
Werkstiicks abgetragenen Spine gebildet. Aufgrund des Schlitzes (13) kann die Hiilse (10) durch
leichtes Aufspreizen von der Seite des verdickten Werkzeugkopfes (3) aus auf den Werkzeugschaft

(5) aufgeschoben werden.
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Bohrwerkzeug fir Werkzeugmaschinen sowie Verfahren zu

dessen Herstellung

Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Bohrwerkzeug fir Werkzeugma-
schinen mit einem mindestens eine Schneide aufweisenden
Werkzeugkopf, einem an den Werkzeugkopf anschlieRenden,
mit seinem den Werkzeugkopf abgewandten Ende in einem
maschinenseitigen Halter oder Futter einspannbaren
Werkzeugschaft, mindestens einer in die Schaftoberfla-
che eingeformten, vom Werkzeugkopf aus sich in Spanab-
fuhrrichtung iber einen Teil der Schaftldnge erstrecken-
den geraden oder wendelfdrmigen Spannut und einer den
Werkzeugschaft umfassenden und dabei die Spannut zumin-
dest Uber einen Teil ihrer L&nge unter Bildung eines
geschlossenen Spankanals lbergreifenden Hiilse. Die Er-
findung betrifft weiter ein Verfahren zur Herstellung

eines solchen Bohrwerkzeugs.

Bohrwerkzeuge dieser Art werden entweder zum Vollbohren
oder zum Aufbohren, Profilsenken oder Plansenken vorge-
fertigter Bohrungen eingesetzt. Beim Bohren ins Volle
oder beim Nacharbeiten von Sackbohrungen kann die Span-
abfuhr durch einen Kihlschmierstoff unterstiitzt werden,
der mit hohem Druck an der Schaftspitze austritt und
die Spéne uUber die Spannut aus der Bohrung herausspiilt.
Bei radial offenen Spannuten werden die aufgrund der
Zentrifugalkraft des drehenden Werkzeugs radial nach

auflen gedrangten Spane des in die Bohrung eingedrunge-
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nen Werkzeugs vornehmlich an der Bohrungswand entlang-
gefithrt. Dies hat bei vorgefertigten Bohrungen, in de-
ren Wand Hohlrdume, wie Taschen oder Querbohrungen vor-
handen sind, den Nachteil, daf? die Sp&ne in die Hohl-

rdume eindringen und von dort nicht mehr abfliefien kdn-
nen. Die Sp&ne miissen dann in einem zeitaufwendigen Ar-

beitsschritt nachtridglich entfernt werden.

Um diesen Nachteil zu vermeiden, ist es bei einem Bohr-
werkzeug der eingangs angegebenen Art bekannt (DE-A-

40 33 877), den Werkzeugschaft mit einer eng anliegen-
den Hiilse zu versehen, die sich vom Werkzeugkopf in
Richtung auf das Einspannende erstreckt. Die Spannuten
und die Innenwand der Hiilse begrenzen somit Kandle,
iiber die die beim Bohren anfallenden Spane abgeleitet
werden. Da der Werkzeugkopf radial iiber den Aufienumfang
des Werkzeugschafts hinausragt und somit einen groferen
Durchmesser als der Innendurchmesser der Hilse hat,
kann bei dem bekannten Bohrwerkzeug die Hilse nur von
der Seite des Einspannendes aus auf den Werkzeugschaft
aufgeschoben werden. Bei Bohrern mit verdicktem Schaft
und bei Stufenbohrern ist eine Montage einer solchen

Hiilse iuberhaupt nicht mdéglich.

Ausgehend hiervon liegt der Erfindung die Aufgabe zu-
grunde, ein Bohrwerkzeug und ein Verfahren zur Herstel-
lung eines Bohrwerkzeugs zu entwickeln, womit fir un-
terschiedliche Ausfihrungen von Bohrwerkzeugen ge-
schlossene Kandle zur Ableitung der Sp&ne bereitge-

stellt werden koénnen.
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Zur Losung dieser Aufgabe werden die in den Anspriichen
1, 20, 24, 26, 27 und 29 angegebenen Merkmalskombina-

tionen vorgeschlagen.

Der erfindungsgemdfien Lésung liegt vor allem der Gedan-
ke zugrunde, dafi die Hilse und/oder das Werkzeug so
ausgebildet werden, daf die Hilse trotz des gegeniiber
dem Werkzeugschaft einen gréfieren Durchmesser aufwei-
senden Werkzeugkopfes von der Bohrerspitze aus auf den

Werkzeugschaft montiert werden kann.

Um dies zu erreichen, wird gemdR einer ersten Ausfiith-
rungsvariante der Erfindung vorgeschlagen, daf die Hiil-
se einen sich Uber ihre gesamte Lidnge erstreckenden
Schlitz aufweist. Der Schlitz erméglicht es, die Hiilse
bei der Montage so weit aufzuspreizen, daR sie tiber den
verdickten Werkzeugkopf geschoben und am Werkzeugschaft
eng anliegend befestigt werden kann. Die Hiilse besteht
deshalb zweckmédRig aus einem federelastiséhen Material,
vorzugsweise aus Federstahl. Um einen sicheren Sitz zu
gewdhrleisten, ist es von Vorteil, wenn die Hiilse mit
ihren den Schlitz begrenzenden Randern in einem aulRer-
halb der mindestens einen Spannut befindlichen Oberfl&-
chenbereich auf dem Vollmaterial des Werkzeugschafts
anliegt. Bei einem Spiralbohrer liegen diese Rander auf

den erhabenen Wendelgdngen zwischen den eingesenkten
Spannuten an.

Die geschlitzte Hiilse kann entweder kraftschlissig auf
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den Hiilsenschaft aufgeklemmt und/oder materialschlissig
durch Schweiffen, Ldten oder Kleben mit dem Werkzeug-
schaft verbunden werden. Im letzteren Falle trégt die
Hilse als mittragendes Element dazu bei, die Torsions-

und Biegesteifigkeit des Werkzeugs zu erh&hen.

Um ein axiales Verschieben der Hiilse auf dem Werkzeug-
schaft zu verhindern, weist der Werkzeugkopf eine als
Anschlag filir die Hilse dienende, in Spanablaufrichtung
weisende Axialschulter auf. Die Hiilse kann auferdem in
Umfangsrichtung formschliissig mit dem Hilsenschaft ver-
bunden werden. Sie weist dazu zweckmdfig mindestens ei-
nen in eine entsprechende Ausnehmung der Axialschulter
eingreifenden stirnseitigen Vorsprung auf. Das Bohr-
werkzeug kann auch so eingespannt werden, daf die Hilse
von der maschinenseitigen Werkzeugaufnahme, tblicher-

weise einem Spannfutter, gehalten wird.

Wenn das Bohrwerkzeug als Stufenbohrer ausgebildet ist,
dessen Werkzeugschaft mindestens zwei Schaftabschnitte
unterschiedlichen Durchmessers mit durchgehenden Span-
nuten aufweist, wobei im Stufenbereich zwischen den
beiden Schaftabschnitten mindestens eine weitere Schnei-
de angeordnet ist, kann sich die Hiulse iuber mindestens
einen der Schaftabschnitte erstrecken. Um einen ge-
schlossenen Spankanal zu erhalten, besteht die Hiilse
jedoch aus mindestens zwei in axialem Abstand voneinan-
der angeordneten zylindrischen Hiulsenabschnitten unter-
schiedlichen Durchmessers, die durch die Spannuten im

Stufenbereich zwischen zwei Schaftabschnitten Ubergrei-
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fende Stege miteinander verbunden sind.

Eine weitere bevorzugte Ausgestaltung der Erfindung
sieht vor, daf der Hulsenschlitz nachtraglich durch Ma-
terialauftrag, beispielsweise beim Verldten oder Ver-

schweiffen mit dem Werkzeugschaft, geschlossen wird.

Mit den erfindungsgemé&fen Bohrwerkzeugen kénnen zwar
die am Bearbeitungsgrund anfallenden Spane durch die
Druckkraft nachfolgender Spé&ne iber den Spankanal nach
aufsen ins Freie geschoben werden. Bevorzugt wird das
erfindungsgemédffie Bohrwerkzeug jedoch in Verbindung mit
einer Absaugeinrichtung eingesetzt, die in der maschi-
nenseitigen Werkzeugaufnahme entweder integriert oder

in diese eingesetzt ist.

Eine vorteilhafte oder alternative Ausgestaltung der
Erfindung sieht vor, daf der Werkzeugkopf zum Einsetzen
oder Auswechseln der Hiilse vom Werkzeugschaft abnehmbar
ist. In diesem Falle ist eine Montage von der Spitze

her auch mit ungeschlitzter Hiilse moglich.

Eine weitere bevorzugte oder alternative Ausgestaltung
der Erfindung sieht daher vor, daf der Werkzeugschaft
im Bereich seines maschinenseitigen Endes gemeinsam mit
der Hiilse in eine maschinenseitige Absaugvorrichtung
einsetzbar ist. Dadurch wird erreicht, daf der Spanka-
nal in eine Spanabfuhrleitung der Absaugvorrichtung

mindet.
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Zzur Verbesserung der Spanabfuhr wird gem&fs einer vor-
teilhaften Ausgestaltung der Erfindung vorgeschlagen,
dafk der Werkzeugschaft mindestens einen bis zum Werk-
zeugkopf reichenden und dort im Bereich der Schneide
mit dem Spankanal kommunizierenden, mit Druckluft und/
oder einem Kihlschmiermittel beaufschlagbaren Zufuhrka-
nal aufweist. Die Druckluft oder das Kihlschmiermittel
wird dann gemeinsam mit dem Spé&nen Uber den Spankanal
zur Absaugeinrichtung hin abgefiihrt. Die Druckluft oder
das Kiihlschmiermittel wird entweder iiber die Absaugein-
richtung oder zentral Ulber eine Spindel der Werkzeugma-
schine zugefihrt. Die Spanabfuhr wird auferdem erleich-
tert, wenn die mindestens eine Spannut einen teilkreis-
formigen Querschnittsbereich aufweist, der sich mit der
Hilse zu einem im wesentlichen kreisférmigen Spankanal

erganzt.

Fir die Herstellung des Bohrwerkzeugs gibt es verschie-
dene Moglichkeiten. Eine erste Verfahrensvariante be-
steht darin, daf ein einer Abwicklung der Hilse ent-
sprechender Zuschnitt aus ungehdrtetem Metallblech auf
einen dem Werkzeugschaft geometrisch entsprechenden
Dorn unter Bildung der geschlitzten Hiilse aufgewickelt
und auf diesem federelastisch gehdrtet wird, und dafs
die auf diese Weise vorgefertigte Hiilse unter Aufwei-
tung des Schlitzes iliber den Werkzeugkopf geschoben und
auf den Hiillsenschaft aufgeklemmt wird.

GCemafs einer zweiten Verfahrensvariante wird ein Metall-

blech iiber einen dem Werkzeugschaft geometrisch ent-
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sprechenden Stempel oder Dorn unter Bildung der Hilse
spanlos umgeformt, wobei die auf diese Weise vorgefer-
tigte Hulse auf den Werkzeugschaft montiert wird. Das
Metallblech kann dabei vorzugsweise tiefgezogen oder

flief3geprelRt werden.

Eine dritte Herstellungsvariante sieht vor, dafs eine
pastdse, Hartmetall enthaltende Masse in eine der Hiilse
entsprechende Spritzguf3form eingespritzt und an-

schlieffend gesintert wird.

Bei den beiden letztgenannten Herstellungsvarianten
wird die Hilse zweckm&fRfig unter Bildung des Schlitzes
aufgeschnitten, so daf sie unter Aufweitung des Schlit-
zes lber den Werkzeugkopf geschoben und auf den Werk-

zeugschaft aufgeklemmt werden kann.

Um die Gleiteigenschaften an der Hiilsenoberfliche zu
verbessern, kann die Hilse mit einem pastésen Hartme-
tallwerkstoff oberflédchenbeschichtet und unter Fixie-
rung der Schicht erhitzt werden.

Bei allen Ausfiihrungsvarianten kann die Hiilse nach der
Montage materialschliissig, beispielsweise durch Verld-

ten oder Schweiffen mit dem Werkzeugschaft verbunden
werden.

Im folgenden wird die Erfindung anhand der in der
Zeichnung dargestellten Ausfihrungsbeispiele ndher er-

lautert. Es zeigen
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Fig. la eine teilweise geschnittene Ansicht eines Bohr-
werkzeugs mit auf dem Werkzeugschaft angeordne-

ter geschlitzter Hiilse;

Fig. 1b eine Abwicklung der geschlitzten Hilse nach
Fig. la;

Fig. 2 einen L&ngsschnitt durch das Bohrwerkzeug nach

Fig. 1 im Bereich des Werkzeugkopfes;

Fig. 3 eine Seitenansicht des Bohrwerkzeugs, das in
eine Werkzeugmaschine eingespannt und an eine

Absaug- und Spililvorrichtung angeschlossen ist;

Fig. 4a eine Seitenansicht eines Stufenbohrers mit ge-

schlitzter Hilse;

Fig. 4b eine Seitenansicht des Stufenbohrers nach Fig.

4a bei abgenommener Hillse;

Fig. 4c eine Abwicklung der geschlitzten Hilse nach

Fig. 4a.

Das in Fig. 1 und 2 gezeigte Bohrwerkzeug weist als
Kern einen Spiralbohrer 2 auf, der einen Werkzeugkopf 3
mit zwei winkelig angestellten Schneiden 4 sowie einen
sich an dem Werkzeugkopf 3 anschliefienden Werkzeug-
schaft 5 aufweist. Der Werkzeugkopf 5 weist je zweil

wendelférmige Spannuten 7 und zwischen den Spannuten 7/
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angeordnete Rippen 8 auf, die vom Werkzeugkopf 3 aus
sich in Spanablaufrichtung iiber einen Teil des Bohrer-
schafts erstrecken. An seinem nutenfreien Schaftende 6
kann das Bohrwerkzeug 1 in das Futter einer Werkzeugma-

schine eingespannt werden.

Der Werkzeugkopf 3 weist einen AuRendurchmesser D auf,
der etwas grofier ist als der AuRendurchmesser d des
Werkzeugschafts 5, so daf zwischen Werkzeugkopf 3 und
Werkzeugschaft 5 ein Absatz bzw. eine Schulter 9 gebil-
det wird.

Auf dem Werkzeugschaft 5 befindet sich eine geschlitzte
Hilse 10. Die Hiilse 10 ist mit dem Werkzeugschaft 5
form- und kraftschlissig und gegebenenfalls auch mate-
rialschlussig verbunden. Sie stiitzt sich mit ihrem ei-
nen Rand 16 an der Schulter 9 des Werkzeugkopfs 3 ab
und endet mit ihrem gegeniiberliegenden Rand 18 kurz vor
einem gegen das Einspannende 6 des Werkzeugschafts 5
gerichteten Auslauf 11 der Spannuten 7. Die Hiilse 10
hat maximal den gleichen Aufendurchmesser D wie der
Bohrkopf 3, kann jedoch auch einen etwas kleineren

Durchmesser aufweisen.

Die Hiillse 10 wird zweckmiRig aus einem Stahlblech 12
gemdfs Fig. 2 aus federelastischem Material hergestellt,
wobeli die Abwicklung der Hiilse nach Fig. 1lb ein schief-
winkliges Parallelogramm ergibt. Zur Orientierung ist
in Fig. 1b die Lingsachse A des Bohrwerkzeugs einge-

zeichnet. Die Winkel der Seitenrdnder 14,15 des Blech-
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zuschnitts 12 gegenuber der Achse A entsprechen dem
Steigungswinkel der wendelfdrmigen Rippe 8. Zur Her-
stellung der Hilse 10 wird der Blechzuschnitt 12 uber
einen Dorn gerollt, so daf sich ein schmaler Schlitz 13
ergibt, der von den Ra&ndern 14,15 des Zuschnitts 12 be-
grenzt ist. Die Hiulse 10 ist so auf dem Werkzeugschaft
5 angeordnet, daR der Schlitz 13 l&ngs einer der Rippen
8 verlauft, wobei die den Schlitz 13 begrenzenden Ré&n-

der 14,15 auf der Rippe 8 aufliegen.

An ihrem unteren Rand 16 weist die Hiulse 10 zweil Vor-
spriinge 16’ auf, die in entsprechende Ausnehmungen 17
der Schulter 9 formschliissig eingreifen und die Hiilse
verdrehsicher auf dem Werkzeugschaft halten. Zur weite-
ren Verbesserung in dieser Hinsicht kann die Hiilse 10
an ihren Riandern 14 und 15 mit dem Werkzeugschaft 5
verschweifst werden.

Wie in Fig. 3 gezeigt, wird das Bohrwerkzeug 1 in ein
Spannfutter 21 einer Werkzeugmaschine eingespannt wer-
den. Bei dem dort gezeigten Ausfiihrungsbeispiel ist im
Bereich des Spannfutters 21 zusdtzlich eine maschinen-
feste Absaug- und Spilileinrichtung 22 vorgesehen, in die
das Bohrwerkzeug 1 zusammen mit der Hillse 10 einspann-
bar ist. Beim Bohren werden durch die Schneiden 4 am
Bearbeitungsgrund eines nicht dargestellten Werkstlicks
Spane abgehoben, die uber die Spannuten 7 bei einge-
schalteter Absaugvorrichtung 22 stdndig in Richtung der
Pfeile 27 abgesaugt werden. Durch die Hilse 10 wird

verhindert, dafs die Spédne mit der Bohrungswand des
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Werksticks in Berihrung kommen und dadurch die Qualitat

der Bohrung beeintrachtigen.

Um einen zuverladssigen Abtransport der Spane durch die
zwischen den Spannuten 7 und der Hiilse 10 gebildeten
Spankandle ohne Verstopfungsgefahr zu gewdhrleisten,
ist es zweckm&ffig, die Schneiden 4 mit spanbrechenden
und/oder spanformenden Kanten- und Spanfl&dchenkonturen

zur Erzeugung kurzer und lockiger Spdne zu versehen.

Wie insbesondere aus Fig. la und 2 zu ersehen ist, ent-
h&lt des Bohrwerkzeug einen iiber eine Offnung 25 mit
Druckluft oder einem Kithlschmiermittel beaufschlagbaren
Zufuhrkanal 23, der im Bereich des Werkzeugkopfs 3 ver-
zweigt und an den Mindungen 24 am stirnseitigen Ende
des Werkzeugkopfs 3 ins Freie austritt. Der Zufuhrkanal
23 kommuniziert Uber die Mindung 25 im Bereich der Ab-
saug- und Spilleinrichtung mit einem Verteiler 26. Grund-
sdtzlich ist es auch méglich, den Zufuhrkanal 23 bis
zum einspannseitigen Ende 26 des Bohrerschafts zu fiith-
ren und dort Uber das Spannfutter mit Druckluft oder
Kihlschmiermittel zu beaufschlagen.

Der in Fig. 4a gezeigte Stufenbohrer 2'’ weist einen
Vorbohrer 31 mit kleinerem Durchmesser und einen Haupt -
bohrer 32 mit gréRerem Durchmesser auf. Der Vorbohrer
31 enth&alt einen abgestuften Werkzeugkopf 3’ mit ent-
sprechenden Schneiden 4', widhrend der Hauptbohrer im
konischen Zwischenbereich 40 zwei Schneiden 4' ‘' auf-

welst (Fig. 4b). Die Spannuten 7' und die dazwischen
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liegenden Rippen 8’ des Vorbohrers 31 gehen im Stufen-
bereich 40 in die gewendelten Spannuten 7°‘’ und die
Rippen 8‘’ des Hauptbohrers 38 unmittelbar uber. Auf
den Schaft des Vorbohrers 31 und des Hauptbohrers 32
wird eine geschlitzte Hiilse 10’ mit einem Schlitz 13~
durch Aufspreizen iber den Werkzeugkopf 3’ und den ko-
nischen Zwischenbereich 40 geschoben und dort festge-
klemmt und/ oder angeschweifit. Wie aus Fig. 4c zu erse-
hen ist, ist die geschlitzte Hiilse aus einem Zuschnitt
10’ ' hergestellt, der ein schmales Feld 41 fir den Vor-
bohrer 31 und ein breites Feld 42 fir den Hauptbohrer
32 aufweist, die durch ein Ubergangsfeld 43 miteinander
verbunden sind. Die Durchbriiche 44 im Ubergangsfeld 43
sind fir den Durchtritt der Schneiden 4'‘ des Hauptboh-
rers 32 bestimmt. Der ebene Zuschnitt 10’’ wird iber
einen geometrisch dem Stufenbohrer entsprechenden Dorn
gewickelt, so daR die den Schlitz 13’ bildenden Rénder
14’ ,15' auf Stofs gegeneinander anliegen. In diesem Zu-
stand wird die aus Stahlblech bestehende Hilse 10’ fe-
derelastisch gehdrtet, so daR sie auf den Stufenbohrer
so aufgeklemmt werden kann, daf? sich die Schlitzrénder
14',15’ auf dem Vollmaterial einer der Rippen 8’ ab-

stitzen und dort gegebenenfalls angeschweifft werden
koénnen.

7zusammenfassend ist folgendes festzustellen: Die Erfin-
dung bezieht sich auf ein Bohrwerkzeug, bestehend aus
einem Werkzeugkopf 3 und einem mindestens eine Spannut
enthaltenden Werkzeugschaft 5. Auf den Werkzeugschaft

wird eine diese eng umgebende geschlitzte Hilse 10 auf-
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gesetzt, wobel die den Schlitz 13 begrenzenden Rander
14,15 auf Vollmaterial des Werkzeugschafts 5 aufliegen.
Durch die Spannuten 7 und die Hiilse 10 werden Kanidle
zum Abtransport der am Bearbeitungsgrund des Werkstiicks
abgetragenen Spdne gebildet. Aufgrund des Schlitzes 13
kann die Hilse 10 durch leichtes Aufspreizen von der
Seite des verdickten Werkzeugkopfes 3 aus auf den Werk-

zeugschaft 5 aufgeschoben werden.
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Patentanspriiche

1. Bohrwerkzeug fir Werkzeugmaschinen mit einem minde-
stens eine Schneide (4,4') aufweisenden Werkzeug-
kopf (3,3’), einem an den Werkzeugkopf (3,3") an-
schlieRenden, mit seinem dem Werkzeugkopf abge-
wandten Ende (6) in eine maschinenseitige Werkzeug-
aufnahme (21) einspannbaren Werkzeugschaft (5),
mindestens einer in die Schaftoberfldche eingeform-
ten, vom Werkzeugkopf (3,3’) aus sich in Spanab-
laufrichtung zumindest (ber einen Teil der Schaft-
lange erstreckenden geraden oder wendelférmigen
Spannut (7) und einer den Werkzeugschaft (5) umfas-
senden und dabei die Spannut (7) zumindest uber ei-
nen Teil ihrer La&nge unter Bildung eines geschlos-
senen Spankanals Ubergreifenden Hilse (10,10’), da-
durch gekennzeichnet, daR die Hiilse (10,10‘) einen
sich {iber ihre gesamte L&inge erstreckenden Schlitz
(13,13’) aufweist.

2. Bohrwerkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dafR die Hiilse (10) mit ihren den Schlitz (13)
begrenzenden Randern (14,15) in einem auferhalb der
mindestens einen Spannut (7) befindlichen Oberfléa-

chenbereich (Rippen 8) gegen den Werkzeugschaft (5)
anliegt.

3. Bohrwerkzeug nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dafl die Hiilse (10) unter Durchmesser-

vergroferung und Erweiterung des Schlitzes (13)
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elastisch aufspreizbar ist.

4. Bohrwerkzeug nach einem der Anspriche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, daff die Hiilse (10) aus einem
federelastischen Material, vorzugsweise aus Feder-
stahl besteht.

5. Bohrwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, daR die Hiilse (10) aus einem

Sinterwerkstoff besteht.

6. Bohrwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, daf der Werkzeugkopf (3,3')
einen grofleren AuRendurchmesser als der Werkzeug-
schaft aufweist (D > 4).

7. Bohrwerkzeug nach einem der Anspriche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, daf der Werkzeugkopf (3,31)
eine in Spanablaufrichtung weisende Anschlagschul-
ter (9) fir die Hilse (10,10’) aufweist.

8. Bohrwerkzeug nach einem der Ansprliche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, daf die Schneide einen Flug-
kreisdurchmesser aufweist, der grofler als der

Auflendurchmesser der Hiilse (10,10") 1ist.

9. Bohrwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, daf die Hiilse {10) formschliis-
sig und/oder kraftschlissig und/oder materialschliis-

sig mit dem Werkzeugschaft (5) verbunden ist.
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10. Bohrwerkzeug nach einem der Anspriche 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, daff die Hilse (10,10") zumin-
dest im Bereich des Schlitzes (13,13’') am Werkzeug-

schaft (5) angelétet, angeklebt oder angeschweifst
ist.

11. Bohrwerkzeug nach einem der Anspriche 1 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, daR der Schlitz (10,10’) ge-
wendelt ist.

12 . Bohrwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, daR der Schlitz (10,10")
durch Materialauftrag geschlossen ist.

13. Bohrwerkzeug nach einem der Anspriche 1 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, daf die Hilse (10,10') an ih-
rer Aufen- und/oder Innenfldche eine Oberfléachenbe-

schichtung vorzugsweise aus Hartmetall tragt.

14 . Bohrwerkzeug nach einem der Anspriche 1 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, dafy die Hiulse (10,10") in Um-
fangsrichtung formschlissig mit dem Hiilsenschaft

(5) verbunden ist.

15. Bohrwerkzeug nach Anspruch 14, dadurch gekennzeich-
net, daR die Hiilse (10) mindestens einen in eine
entsprechende Ausnehmung (17) der Anschlagschulter
(9) eingreifenden stirnseitigen Vorsprung (167)

aufweist.
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16. Bohrwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 15, da-
durch gekennzeichnet, daff der Werkzeugschaft (5)
mindestens zwei Schaftabschnitte (31,32) unter-
schiedlichen Durchmessers mit durchgehenden Spannu-
ten (7') aufweist, daf? in einem Stufenbereich zwi-
schen den beiden Schaftabschnitten (31,32) minde-
stens eine weitere Schneide angeordnet ist und daf
sich die Hilse (10’) iiber mindestens einen der
Schaftabschnitte (31,32) erstreckt.

17. Bohrwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 16, da-
durch gekennzeichnet, dafR die Hilse aus mindestens
zwel in axialem Abstand voneinander angeordneten,
zylindrischen Hilsenabschnitten unterschiedlichen

Durchmessers zusammengesetzt ist.

18. Bohrwerkzeug nach Anspruch 17, dadurch gekennzeich-
net, daff die Hilsenabschnitte durch die Spannuten
(7") im Stufenbereich zwischen zwei Schaftabschnit-

ten (31,32) Ubergreifende Stege miteinander verbun-
den sind.

19. Bohrwerkzeug nach einem der Anspriche 1 bis 18, da-
durch gekennzeichnet, daf der Werkzeugschaft (5) im
Bereich seines einspannseitigen Endes (6) gemeinsam
mit der Hiilse (10) in eine maschinenseitige Absaug-
vorrichtung (22) einsetzbar ist.

20. Bohrwerkzeug fir Werkzeugmaschinen mit einem minde-
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21.

22.

— 18 -
stens eine Schneide (4,4’') aufweisenden Werkzeug-
kopf (3,3'), einem an den Werkzeugkopf (3,3’) an-

schlieRenden, mit seinem dem Werkzeugkopf abge-
wandten Ende (6) in eine maschinenseitige Werkzeug-
aufnahme (21) einspannbaren Werkzeugschaft (5),
mindestens einer in die Schaftoberfldche eingeform-
ten, vom Werkzeugkopf (3,3') aus sich in Spanab-
laufrichtung zumindest iber einen Teil der Schaft-
lange erstreckenden geraden oder wendelférmigen
Spannut (7) und einer den Werkzeugschaft (5) umfas-
senden und dabei die Spannut (7) zumindest lber ei-
nen Teil ihrer Lange unter Bildung eines geschlos-
senen Spankanals ubergreifenden Hiilse (10,10'), da-
durch gekennzeichnet, daf der Werkzeugschaft (5) im
Bereich seines einspannseitigen Endes (6) gemeinsam
mit der Hilse (10) in eine maschinenseitige Absaug-

vorrichtung (22) einsetzbar ist.

Bohrwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 20, da-
durch gekennzeichnet, daR der Werkzeugschaft (5)
mindestens eine bis zum Werkzeugkopf (3) reichende
und dort im Bereich der Schneide (4) mit dem Span-
kanal kommunizierenden, mit Druckluft und/oder ei-

nem Kihlschmiermittel beaufschlagbaren Zufuhrkanal

aufweist.

Bohrwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 21, da-
durch gekennzeichnet, daR die mindestens eine Span-

nut (7) einen teilkreisférmigen Querschnittsbereich

aufweilst.
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23.

24.

25.

Bohrwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 22, da-
durch gekennzeichnet, daff der Werkzeugkopf (3) zum
Einsetzen oder Auswechseln der Hiilse (10) vom Werk-

zeugschaft (5) abnehmbar ist.

Bohrwerkzeug filir Werkzeugmaschinen mit einem minde-
stens eine Schneide (4,4') aufweisenden Werkzeug-
kopf (3,3’), einem an den Werkzeugkopf (3,3’) an-
schlieffenden, mit seinem dem Werkzeugkopf abge-
wandten Ende (6) in eine maschinenseitige Werkzeug-
aufnahme (21) einspannbaren Werkzeugschaft (5),
mindestens einer in die Schaftoberfldche eingeform-
ten, vom Werkzeugkopf (3,3’) aus sich in Spanab-
laufrichtung zumindest i{iber einen Teil der Schaft-
lange erstreckenden geraden oder wendelférmigen
Spannut (7) und einer den Werkzeugschaft (5) umfas-
senden und dabei die Spannut (7) zumindest iiber ei-
nen Teil ihrer Lé&nge unter Bildung eines geschlos-
senen Spankanals Ulbergreifenden Hiilse (10,10’'), da-
durch gekennzeichnet, daf der Werkzeugkopf (3) zum
Einsetzen oder Auswechseln der Hiilse (10) vom Werk-

zeugschaft (5) abnehmbar ist.

Bohrwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 24, da-
durch gekennzeichnet, daff die mindestens eine
Schneide (4,4'.,4'’) eine spanbrechende und/oder
spanformende Kanten- und/oder Spanflanken-Kontur
zur Erzeugung von durch den mindestens einen Span-

kanal hindurchpassenden, kurzen und/oder lockigen



WO 97/35681 PCT/EP97/00806

26.

27.

28.

29.

Spdnen aufweist.

Verfahren zur Herstellung eines Bohrwerkzeugs nach
einem der Anspriiche 1 bis 25, dadurch gekennzeich-
net, daff ein einer Abwicklung der Hilse (10) ent-
sprechender Zuschnitt aus ungehdrtetem Metallblech
auf einen dem Werkzeugschaft (7) geometrisch ent-
sprechenden Dorn unter Bildung der geschlitzten
Hilse (10) aufgewickelt und federelastisch gehéartet
wird, und daf? die auf diese Weise vorgefertigte
Hiilse (10) unter Aufweitung des Schlitzes (13) uber
den Werkzeugkopf (3) geschoben und auf den Werk-
zeugschaft (5) aufgeklemmt wird.

Verfahren zur Herstellung eines Bohrwerkzeugs nach
einem der Anspriiche 1 bis 25, dadurch gekennzeich-
net, daR ein Metallblech iiber einen dem Werkzeug-
schaft geometrisch entsprechenden Stempel oder Dorn
unter Bildung der Hiilse spanlos umgeformt wird und
daR die auf diese Weise vorgefertigte Hiilse (10)

auf den Werkzeugschaft (5) montiert wird.

Verfahren nach Anspruch 27, dadurch gekennzeichnet,
daf? das Metallblech tiefgezogen oder fliefgeprefst
wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 25, da-
durch gekennzeichnet, daR eine pastdse, Hartmetall
enthaltende Masse in eine der Hilse (10) entspre-

chende SpritzguRform eingespritzt wird und daR die
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auf diese Weise vorgefertigte Hiilse anschliefRend

gesintert und auf den Werkzeugschaft montiert wird.

30. Verfahren nach einem der Anspriiche 27 bis 29, da-
durch gekennzeichnet, daR die Hiilse (10) unter Bil-
dung des Schlitzes (13) aufgeschnitten und vorzugs-
weise federelastisch gehdrtet wird, und daR die auf
diese Weise vorgefertigte Hiilse (10) unter Aufwei-
tung des Schlitzes Uber den Werkzeugkopf (3) ge-

schoben und auf den Werkzeugschaft (5) aufgeklemmt
wird.

31. Verfahren nach einem der Anspriiche 26 bis 30, da-
durch gekennzeichnet, daf die Hiilse (10) mit einem
pastodsen Hartmetallwerkstoff oberfladchenbeschichtet

und unter Fixierung der Schicht erhitzt wird.

32. Verfahren nach einem der Anspriiche 26 bis 31, da-
durch gekennzeichnet, daR die Hiilse (10) auf dem

Werkzeugschaft angeklebt, angeldtet oder ange-
schweifft wird.
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3. Patentanspriiche 24-25: Bohrer mit einem Werkzeugkopf, mindestens einer
geraden oder wendelférmigen Spannut und einer Hiilse
zur Bildung eines geschiossenen Spankanals, wobei der
Werkzeugkopf zum Einsetzen oder Auswechsein der Hiilse
vom Werkzeugschaft abnehmbar ist
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