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(57)【要約】
　本発明は、ドリルに関し、特に深い穴用ドリルに関し
、シャフト（１）と、掘削溝（６）を備える部分（２）
とを包含し、ドリルは、呼び直径（Ｄ）の長さの３倍よ
り大きい。前記部分（２）の前方端部は、ドリルの前方
端部の面上に位置する主切り刃（５）によって画定され
るドリルビット（３）によって形成される。前記特徴、
非常に深く掘削でき、言い換えれば、連続する操作で、
呼び直径に対し深さが10倍から20倍より大きく掘削でき
、特に操作が経済的である特徴を有するドリルを作るた
めに、ドリルビット（３）と少なくともドリルビットと
接する掘削溝（６）の領域が、ドリルビットから距離Ｔ
まで硬い材料で被覆され、一方、少なくとも掘削溝（６
）は、Ｔよりビットからさらに離れて位置する領域で被
覆されず、前記距離Ｔは、呼び直径（Ｄ）の最大3倍に
なる。さらに、ドリルコア（４）の最大直径（Ｋ）は、
ドリルビットの近傍の領域で少なくとも呼び直径の30か
ら55％になり、シャフト（１）により近い位置の掘削溝
部分（２）の領域において最大限で呼び直径の20から50
％の最小直径（ｋ）に先細りになり、ビットの領域の最
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　ドリルであって、
　詳細には、深い穴用ドリルであって、
　シャフト（１）と、溝（６）を有する部分（２）とを包含し、ドリルの長さが、呼び直
径（Ｄ）の３倍より大きく、ドリルの前方端部が、前記ドリルの前方端部で正面に向かっ
て配置される主切り刃（５）によって画定されるドリルチップ（３）によって形成される
ドリルにおいて、
　前記ドリルチップ（３）と、前記ドリルチップに隣接する少なくとも前記溝（６）の領
域とが、前記ドリルのチップから距離Ｔまで硬い材料で被覆され、前記距離Ｔは最大で、
呼び直径（Ｄ）の3倍であり、一方、少なくとも前記溝（６）は、前記チップからＴより
も遠く離れた領域では被覆されず、
　ドリルコア（４）は前記ドリルチップの近接の領域で、少なくとも呼び直径の30％から
55％に相当する最大直径（Ｋ）を有し、前記シャフト（１）に向かってより近づく前記溝
部分（２）の領域に向かって、最大限でも呼び直径の20から50％の最小直径（ｋ）に細く
なり、
　シャフト（１）により近づく領域の前記最小コア直径（ｋ）に対して、前記チップの領
域の前記最大コア直径（Ｋ）の差異は、少なくとも呼び直径の5％であることを特徴とす
る、ドリル。
【請求項２】
　前記最大コア直径（Ｋ）が、少なくとも呼び直径（Ｄ）の35％であり、多くとも50％で
あることを特徴とする、請求項１に記載のドリル。
【請求項３】
　最大と最小とのコア直径の差異（Ｋ－ｋ）が、多くとも呼び直径（Ｄ）の20％であるこ
とを特徴とする、請求項１又は２に記載のドリル。
【請求項４】
　最大と最小とのコア直径の差異が、5％と12％との間、好ましくは6％と10％との間であ
ることを特徴とする、請求項１から３のいずれか一項に記載のドリル。
【請求項５】
　前記距離Ｔが、呼び直径の0.5と2.5倍との間、好ましくは1と1.5倍との間であることを
特徴とする、請求項１から４のいずれか一項に記載のドリル。
【請求項６】
　前記ドリルの外径が、前記チップから前記第二切り刃への移行場所での前記ドリルの最
大直径から、後方に、前記チップから距離Ｌまで軸方向に1mm当たり1から8μmの量で細く
なり、距離Ｌは、呼び直径の3倍と10倍との間、好ましくは4倍と8倍との間であり、その
他に関しては、締付け部分まで、ほぼ一定の最小外径値（ｄ）からなることを特徴とする
、請求項１から５のいずれか一項に記載のドリル。
【請求項７】
　前記溝部分の軸方向の長さが、少なくとも呼び直径（Ｄ）の20倍であることを特徴とす
る、請求項６に記載のドリル。
【請求項８】
　冷却潤滑剤又は空気／油の混合物を通すための冷却通路を有することを特徴とする、請
求項１から７のいずれか一項に記載のドリル。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、ドリルに関し、詳細には深い穴用ドリルに関し、適切なチャックで締付ける
シャフトと、溝を有する部分とを包含し、ドリルの長さは、呼び直径の３倍より大きく、
ドリルの前方端部は、ドリルの前方端部で正面に向かって配置される主切れ刃によって画
定されるドリルチップによって形成される。
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【背景技術】
【０００２】
　対応するドリルは、既に長い間周知である。本発明は、詳細には深い穴用ドリルとして
周知の物に向けられ、その溝を有する部分（今後、「溝部分」と呼ぶ）は、ドリルの呼び
直径の少なくとも6倍であり、ある状況下ではさらにドリルの呼び直径の10倍より大きく
なる。しかしながら、本発明の特徴と原理は、たとえ本発明による方法の有利性が、ドリ
ルの呼び直径に対する溝部分の長さの割合が8より小さく、そのため通常深い穴用ドリル
として見なされない、その種のより短いドリルに関して使用することを切実に必要とされ
ないとしても、短いドリルにおいてもまた有利に適用することが出来る。
【０００３】
　概ねドリルに起こる、詳細には深い穴用ドリルに関して起こる頻度が増加する問題は、
切り屑の取除きである。特に長い切り屑を形成する傾向が有る材料に対処する時に、それ
は深刻な問題となる。
【０００４】
　その問題の解決に対する多数のアプローチがある。アプローチの幾つかは、切り屑の形
態と切り屑の形成に関係し、言い換えれば、主切れ刃の形態と直ちにそれに直近して切り
屑を発生し形成する領域である。さらなるアプローチは、切り屑溝の寸法と断面形状に関
していて、最終的に、真直ぐに延伸する、言い換えれば軸線と平行に延伸する、又はドリ
ルのコアの周囲に渦巻き型又は螺旋型の配置で延伸する、のいずれかの溝のピッチが、多
数の異なる方法において影響を受けることもまた可能である。その点に関して、ドリルの
コアは、溝部分の一部分を表すために使用され、溝の底部の内部で半径方向にあり、その
結果、溝と関係しない。
【０００５】
　さらに多数の試みが、すなわち、対応するドリルを被覆すること、又は初めから有利な
摩損特性と共に有利な摩擦特性も有する材料からドリルを製造することが、既になされて
きた。
【０００６】
　これらのアプローチの全てが、ある程度成功であった。それにもかかわらず、特に深さ
が直径の10倍より深い穴、詳細にはしばしば15倍より深い穴は、一回の作業操作で製造す
ることが出来ず、ある状況下のドリルは、最初に切り屑を取除き、それから所望する深さ
まで掘削を続けるために、しばらくの間、掘削された穴から抜き取らなければならない。
冷却材の穴を介して高圧下で供給される冷却潤滑剤もまた、切り屑を運ぶために寄与する
とはいえ、大量のこの種の冷却潤滑剤が、好ましくは回避され、油／水の混合物による所
謂「最小量の潤滑剤」が、それまではしばしば好適とされていることに留意されるだろう
。
【０００７】
【特許文献１】独国特許出願公開第１９６２７４３６号明細書
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【０００８】
　この結果、周知の最先端技術と比較して、本発明の目的は、この明細書の冒頭部分で説
明された特徴を有するドリルを提供することであり、呼び直径の10倍から20倍の非常に深
い穴を製作する連続操作が可能であり、その場合に特に経済的な方法で操作する。
【０００９】
　その目的は、ドリルチップとドリルチップに隣接する溝の領域が、ドリルのチップから
距離Ｔの範囲まで硬い材料によって被覆されることで達成され、その最大は、呼び直径の
3倍であり、一方、少なくとも溝は、チップからＴより遠く離れた領域で、硬い材料によ
って被覆されず、ドリルチップの領域の又はドリルチップに近接のドリルコアは、少なく
ともドリルの呼び直径の30％から55％に相当する最大直径になり、前記コア直径は、シャ
フトにより近づく溝部分の領域に向かって、最大限でも呼び直径の20％から50％の最小直
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径に細くなり、シャフトにより近い領域の最小コア直径に関して、チップの領域の最大コ
ア直径との差異は、少なくとも呼び直径の5％である。
【課題を解決するための手段】
【００１０】
　組み合わされた特徴を有するドリルは、切り屑の形成と切り屑の輸送特性に関して、驚
くほどの優位性があることを証明した。
【００１１】
　それ自体が周知の被覆されたチップ、詳細には耐用年数を延ばしドリルの耐摩耗性を向
上するために周知の被覆されたチップは、明らかに有利な切り屑の形成にも寄与する。
【００１２】
　加えて、チップ領域の大きなコア直径によって、比較的小さな隙間が、溝の初めで切り
屑に利用でき、さらにより大きな長さで切り屑を丸める。それにもかかわらず、その点に
関してチップの領域で及び隣接する領域でも溝がまた被覆されているから、溝は重磨耗か
ら保護される。
【００１３】
　同時にコアの直径は、チップから、溝が相応してより深くなり、より大きな断面と成る
ように、シャフトにより近い領域まで減少する。それは溝を介して切り屑の移送を容易に
し、詳細には、切り屑の移送が、ドリルチップで新たに発生し後方に送り出される切り屑
によってある程度は行われるが、一般の認めるところでは主に冷却潤滑剤又は圧縮空気に
よって行われる事実が考慮される。
【００１４】
　好ましくは、溝は螺旋配置で延伸し、切り屑がそこで部分的に穴の壁にこすれ、同時に
溝の底部又は壁によって運ばれるから、それはさらに切り屑の移送を容易にし、結果とし
て切り屑に作用する力の成分を発生し、切り屑はシャフトの方向に導かれる。
【００１５】
　詳細にはそのために、ドリルの外面で、溝のピッチ又は溝に隣接する第二切れ刃のピッ
チは、相対的に小さくなり、言い換えると、軸線と少なくとも20度、好ましくは少なくと
も30度の比較的大きな角度を包含する。
【００１６】
　溝の内面に被覆することが、チップから測って、ドリル直径の最大3倍に制限されるな
らば、特に望ましいことがまた証明された。硬い材料を被覆することは概ね、被覆されな
いドリルの溝の素地構造より、切り屑に対してより大きな摩擦係数を有する。そのために
、溝の長さの大部分が摩擦の低いレベルにあると切り屑の移送に望ましく、その結果、溝
は被覆されずに残る。溝を任意に研磨することも出来る。
【００１７】
　ランドの外面、詳細には丸い斜面を、溝部分の全長に亘って硬い材料で被覆することも
また出来るだろう。しかしながら他方において、ランド又は丸い斜面がそれらの外面でと
にかく被覆する積極的な必要性もなく、望ましくは丸い斜面が、チップに隣接する前部領
域で被覆され、溝の内面もまたその領域で被覆される。
【００１８】
　製造する観点からは、溝とランドが全て同一の軸線長に亘って被覆されることが望まし
い。それは、チップに隣接する領域の丸い斜面の磨耗を防止する。
【００１９】
　本発明の好適な実施形態において、ドリルの外径はまた、ドリルチップでの、より正確
には、ドリルチップから溝部分への移行場所での最大直径から始まり、シャフトの方向に
、しかしコアよりも少ない程度で細くなる。それに関して、具体的に好適な変形は、外径
の先細りが、ドリルチップからの又は最大直径の点からの1mm当たりの距離に対して、1μ
mと8μmとの間になる。チップから見て、その直径の先細りが、ドリルの呼び直径の最大8
倍で、好ましくは最大5倍で最小2倍の、軸方向の長さに亘って行われ、それから締付け端
部までの残りの領域で、ドリルの外径は一定のままである。先細りの相対的な度合いに依
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存し、呼び直径に従って、例えばシャフトに隣接する溝部分で2mmを越える直径を有する
ドリルは、少なくとも4μmで、例えばドリルチップの領域において最大約1mmまで細い直
径になる。そのことは、ドリルの、又は掘削された穴の壁に接する丸い斜面の摩擦を低減
し、切り屑が、ドリルの外径（丸い斜面によって画定される）と掘削された穴の壁との間
の隙間に入り込むことが起こる危険性を無くす。そのことは、高いレベルの摩擦を備え、
詳細にはドリルの前方部分において、それがまさに、大部分の負荷が掛かるであろう最大
のコア先細り部を含む領域であるから、コアを先細りにすること及び深い穴用ドリルの相
対的に大きな長さについて特に重要になる。
【００２０】
　本発明の特に好適な実施形態において、ドリルのチップの領域で又はその近接で最大コ
ア直径は、少なくともドリルの呼び直径の35％、多くとも50％である。ドリルのチップの
最大コア直径と、締付ける部分の近接でさらに後方の最小コア直径との間の差異が、多く
とも呼び直径の20％であるとすると、さらに好適である。その点に関して、最小コア直径
と最大コア直径との間の差異は、呼び直径の5から12％の大きさのオーダであり、好まし
くは、6から10％の間である。
【００２１】
　さらに好適な実施形態において、チップから始まる溝及び任意にさらにランドの外面が
、硬い材料で被覆される寸法Ｔは、ドリルの呼び直径の約0.5から2.5倍、及び特に好まし
くは1と1.5倍との間である。その点において、距離Ｔは、ドリルチップの軸方向の後方端
部から、言い換えれば、ドリルのチップで主切れ刃の半径方向の外周コーナーによって決
定される、ドリルが最大直径又は呼び直径である位置から計測される。
【００２２】
　溝部分の長さ（シャフトの長さを引いたドリルの全長）は、呼び直径の少なくとも8倍
、好ましくは少なくとも10倍及び特に好ましくは15倍より大きい。その寸法は、それぞれ
穿孔する穴の深さを決定し、穿孔する穴の深さは、ドリルによって一回の穿孔工程で到達
される最大値であり、最大に穿孔された穴の深さの所まで穿孔された穴から切り屑をさら
に運び出せるように、常に溝部分の長さより短くなければならない。ドリルの呼び直径に
対する溝部分の長さの割合の値として20が最新の形状であり、本発明によるドリルの利点
が、切り屑の運搬性、安定性及び生産性に関してはっきりと明白になる。
【００２３】
　さらにその好適な実施形態において、本発明によるドリルはまた、冷却剤を供給するた
めの通路を有する。
【００２４】
　これらの通路は、初めにシャフトの締付け部分を介し、それからドリルのランドを介し
て延在し、直径と比べて相対的に大きなドリル長さを備え、通路のための正確な配置と巧
妙で注意深い製造方法を必要とする。
【００２５】
　さらに、本発明の利点、特徴、及び活用性は、この後に述べられる好適な実施形態及び
添付図から明らかであろう。唯一の図は、本発明によるドリルの側面を示し、部分的に概
略の断面を示すが、ドリルの長さに対する直径は大きく拡大され、ランドと溝とは、丸い
斜面の外形によってのみで模写され、上部の円筒形部及びチップへ向かってさらに下側の
円錐形部に対応する。
【発明を実施するための最良の形態】
【００２６】
　概ね符号１０で識別されるドリルは、シャフト１、隣接する溝部分２及び溝部分の正面
を画定するドリルチップ３を包含する。シャフト１は側面として示され、一方、溝部分の
最大部分は軸方向で長手方向の断面で示され（しかし、溝の螺旋配置を模写することなく
）、内部コア領域４が斜め線で示される。ドリルチップ３は、概ね二つの主切れ刃５を有
し、中央又は中央の近接の位置から外向きにドリルの軸線に対して60から70度の間の角度
で延在し、切り刃の外側端部によってドリルの最大外径Ｄを画定する。
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【００２７】
　見た通り、ドリルのコア直径は、ドリルのチップ３で最大値Ｋから始まってドリルの最
小値ｋまで連続して減少し、それから溝部分２の端部で再び増加するために、シャフト１
に向かってより近い溝部分２でさらに後方に向かい、最終的にシャフト部分１に向かって
個々の溝６が終端となるシャフト１の完全な直径に至る。従って、溝の深さは、ドリルの
チップ３から始まってシャフトに向かって増加する。ドリルの外径はまた、外側切断コー
ナー７でＤ値から始まってシャフト２の方向に、さらに具体的には呼び直径の2倍と8倍と
の間である長さＬに亘って減少する。図中の全ての軸方向の寸法、例えば寸法Ａ又はＬ及
び寸法Ｔが、直径Ｄに対して、実際の条件と比較して著しく短く表わされていることに留
意する。現実において、溝を被覆する長さとなる寸法Ｔは、ドリル直径の0.5倍と3倍との
間の範囲に、好ましくはドリル直径の1倍と1.5倍との間の範囲にあり、それに関してさら
に、チップ３全体もまた、硬い材料で被覆される。
【００２８】
　コアの先細りとなる軸線長Ａは、ドリルが意図するほぼ最大の穴の深さに相当し、その
結果ドリル直径の約10から20倍、又はさらにそれ以上である。40を越える大きさのオーダ
の、直径に対する長さの最大の関係は、出願者によって実際に試験で既に実施された。こ
の点において、20より大きな割合は、特に好適である。
【００２９】
　さらに、ランド幅をドリルチップから締付け端部に向かって連続的に細くすることもま
た可能である。その配置は、溝の断面が再度拡大されることを意味し、切り屑の移送をさ
らに容易にする。ランドの幅を、初めから比較的小さく保つこともまた可能である。
【００３０】
　このような実施形態において、溝６の断面形状は、特許文献１で画定される「ＵＦＬ」
断面として参照される物に相当し、それによって最適な切り屑の移送をするようになって
いる。
【００３１】
　加えて、溝は研磨され、あるいはさらに硬い材料で被覆された前方部となることが出来
る。
【００３２】
　コアの、さらに外径の両方の、それぞれ最大値から最小値までの先細りが、好ましくは
連続的に、及び長手方向部分に又は直線に沿って図に示されるような外形で達成されるが
、それに関して、断面の又は外径の先細りに関する別の形態もまた、容易に可能となるだ
ろう。先細りは、場合によっては複数の段階おいてもなされるだろう。
【００３３】
　オリジナルの開示のために、ある別の特徴と関連する場合のみ具体的に記述されるとし
ても、現記述、図面及び請求項から当業者によって理解される全ての特徴は、個別的に、
及び特徴と別のもの、又は明白に除外されない範囲でここに開示される特徴のグループと
のいかなる組合せにおいてもまた、いずれも組合せることができることが指摘され、さも
ないと技術的な態様は、このような組合せを不可能にし、又は無意味にする。特徴の想定
しうる全ての組合せの包括的で明確な表現は、記述の簡潔さと読みやすさのためにのみこ
こに免除される。
【図面の簡単な説明】
【００３４】
【図１】本発明によるドリルの側面を示す。
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【要約の続き】
大コア直径（Ｋ）とシャフト（１）により近く位置する領域の最小コア直径（ｋ）との間の差異は、少なくとも呼び
直径の5％になる。


	biblio-graphic-data
	abstract
	claims
	description
	drawings
	search-report
	overflow

