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(57) Abstract

Proposed is a drilling tool for drilling in solid
material, having a base body (1) containing chip flutes
(5, 5a) and at least two interchangeable inserts (3, 3a)
situated in a recess (4, 4a) at the end of a chip flute (5, 5a)
at the face of the base body (1). The inserts are arranged
on the base body at different radial distances such that
their working ranges partially overlap. The blades (12)
of the inserts (3, 3a) are formed by two cutting edges
(8, 9) which together form an obtuse angle, that is the
point angle (11). The face (13) of the blades (12) has
parallel profile ribs (14, 14a) which acts as runners and
which in the region of the cutting edges (8, 9), aligned
approximately normal to them, run out from there roughly
in the direction of chip removal, radially inwards over a
curved course relative to their fitting position, toward a
flank region (17) of the insert (3, 3a) near the drilling tool
axis (7).

(57) Zusammenfassung

Es wird ein Bohrwerkzeug fiir Bohrungen in Voll-
material vorgeschlagen, das einen Spannuten (5, 5a) en-
thaltenden Grundkdrper (1) und mindestens zw=i an der
Stimseite des Grundkorpers (1) am Ende jeweils einer
Spannut (5, 5a) in je einer Aussparung (4, 4a) angeordnete
auswechselbare Schneidplatten (3, 3a) aufweist. Die Schneidplatten sind mit unterschiedlichem Radialabstand am Grundkérper angeordnet,
so daB sich deren Arbeitsbereiche teilweise iiberdecken. Die Schneiden (12) der Schneidplatten (3, 3a) sind durch zwei, einen stumpfen
Winkel, namlich den Spitzenwinkel (11) miteinander bildenden Schneidkanten (8, 9) gebildet. Die Spanflache (13) der Schneiden (12)
enthilt nach Art von Gleitkufen wirksame, nebeneinander angeordnete Spanformrippen (14, 14a), die im Bereich der Schneikdanten (8, 9)
anndhernd normal zu diesen ausgerichtet und von dort etwa in Spanablaufrichtung mit bogenformigem Verlauf beziiglich ihrer Einbaustel-
lung radial einwirts in Richtung eines der Bohrwerkzeugachse (7) nahen Flankenbereichs (17) der Schneidplatte (3, 3a) auslaufen.
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Beschreibung

Bohrwerkzeug fiir Bohrungen in Metallvolimaterial

Die Erfindung betrifft ein Bohrwerkzeug nach dem Oberbegriff des Anspruches 1.

Derartige Bohrwerkzeuge werden in der Praxis auch allgemein als Wendeplattenbohrer

bezeichnet.

Bei Bohrbearbeitungen mit derartigen Wendeplattenbohrern flieRen die Spéne

grundsatzlich bogenférmig gekrimmt von den Schneidkanten ab. Die Spankriimmung
wird durch die unterschiedlichen Schnittgeschwindigkeiten an einzelnen Punkten bzw.
Teilbereichen der Schneidkanten hervorgerufen. Die Spéne flieRen grundsatzlich von

der Bohrungswandung in Richtung zur Bohrwerkzeugachse radial nach innen.

Derartige Bohrwerkzeuge nach dem Stand der Technik sind mit Umsetzschneidplatten
bestiickt, deren Spanflachen Spanformstufen tragen. Die auf den Spanflachen
befindlichen Spanformstufen sind annahernd parallel zu den Hauptschneiden orientiert
(EP 0181 844 B1), auch wenn es sich dabei um nach Art von punktférmigen Warzen
auf die Spanflachen aufgesetzte, hdckerartige Gebilde handelt (US 4 215 957 A). Die
Spanformung wird herkémmlich also dadurch erreicht, dal dem ablaufenden Span
Hindernisse in den Weg gestellt werden. Der Span wird folglich unter hohen Kraften

plastisch verformt und umgehend in eine neue Richtung gelenkt.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Bohrwerkzeug der eingangs genannten
Art mit Einrichtungen zur Spanformung zu versehen, die eine Spanabfuhr liber die
Spannuten begtinstigt. Diese Aufgabe wird durch Anspruch 1 geldst. Die an der
Stirnseite eines Bohrergrundkérpers am Ende jeweils einer Spannut, in je einer
Aussparung angeordneten, auswechselbaren Umsetzschneidplatten sind derart
ausgestaltet, dal’ ihre Spanflache nach Art von Gleitkufen wirksame nebeneinander

angeordnete Spanformrippen enthalt. Im Bereich der Schneidkanten der

ORIGINAL UNTERLAGEN
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Umsetzschneidplatte sind die Gleitkufen annahernd normal zu diesen ausgerichtet und
verlaufen von dort in etwa in Spanablaufrichtung mit bogenférmigem Verlauf beziglich
der Einbaustellung radial einwérts in Richtung eines der Bohrwerkachse nahen
Flankenbereichs der Umsetzschneidplatte. Der bogenférmige Verlauf der
Spanformrippen bzw. -rillen ist dabei so gewihlt, daB er weitgehend der naturlichen
bzw. optimalen Ablaufrichtung des Spanes entspricht. Diese Spanablaufrichtung wird
beim Bohren nicht absolut zuverlassig eingehalten. Durch verschiedene Einflisse, die
etwa auf wechselnde Vorschubgeschwindigkeiten, das Werkstlickmaterial etc.
zuriickzufiihren sind, kann der Span von seiner idealen Ablaufrichtung abweichen mit
der Folge, daR die gebildete Spanlocke bzw. Wendel nicht stérungsfrei und
insbesondere reibungsarm aus der Spankammer abtransportiert wird. Die
erfindungsgeméaRen Spanformrippen verhindern dies, indem sie das bogenférmige
AbflieRen der Spane radial nach innen in Richtung auf die Bohrerachse unterstutzen.
Die Spanformrippen halten die ablaufenden Spane geradezu zwangslaufig in der
Richtung inres Ablaufes von den Schneidkanten. Die Spanformrippen bzw. -rillen bilden
sich namlich auch auf den Spanen ab, wodurch quasi eine Zwangsfihrung entsteht.
Ein weiterer vorteilhafter Effekt dieser wellblechartigen Formung des Spanes liegt in
seiner in Spanlangsrichtung wirksamen Versteifung. Die Versteifungswirkung der
wendelférmigen Spane ergibt eine VergleichmaRigung der Spanformung und dadurch
eine Verbesserung der Spanabfiihrung aus der Bohrung heraus durch eine hohe
GleichmaRigkeit des Spantransports. Die nachfolgenden Spéane schieben gewisser-
maRen die vorher entstandenen aus der Bohrung heraus. Ein Einklemmen dieser
verhaltnismafig groRen Spanlocken zwischen dem Bohrwerkzeugkérper und der

Bohrungswand ist nahezu unmdglich.

Die Spanformrippen sind vorzugsweise stetig in Richtung auf inren Auslaufbereich
gekrummt. Dadurch ist gewabhrleistet, dal die Gleitbewegung des Spans auf den
Spanformrippen bzw. in den dazwischen liegenden Spanformrillen moglichst reibungs-
und widerstandsfrei erfolgt. Die Spanformrippen verlaufen vorzugsweise bis zu dem in
ihrer Einbaustellung radial einwarts und nahe der Bohrwerkzeugachse liegenden

Flankenbereich und laufen dort mit einer etwa normalen Ausrichtung zur
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Bohrwerkzeugachse aus. Dadurch ist eine Fiihrung des Spans praktisch iiber die
gesamte sich radial zur Bohrwerkzeugachse erstreckenden Breite der Schneidplatte
gefuhrt. Dadurch ist gewahrleistet, daR der Span in einem exakt vorbestimmten Winkel
auf die Spannutinnenwand auftrifft und dort moglichst reibungsarm weitertransportiert

wird.

Die Spanformrippen sind durch mit Abstand nebeneinander angeordnete Ausneh-
mungen oder Spanformrillen gebildet, wobei die Spanformrippen im Querschnitt etwa
kreisbogen- oder ellipsenférmig sind. Diese Ausgestaltung kommt der Forderung nach
einer méglichst reibungsarmen Spanabfuhr entgegen. Die Spanformrippen kénnen
auch eine etwa trapezférmige Querschnittsform aufweisen, wobei die Trapez-
Seitenflanken konkav ausgemuldet sind. Durch diese Form und insbesondere durch die
von der Scheitelfléache der Spanformrippen und einer konkaven Flanke gebildete relativ
scharfe Kante ist der FormschluBeingriff zwischen Span und Spanflache und damit die

Zwangsfiihrung des Spans verbessert.

Vorteilhatft ist es, wenn die Ausnehmungen oder Spanformrilien die Schneidkanten der
Umsetzschneidplatte durchbrechen. Die Abbildung der Spanformrippen bzw. der
dazwischen liegenden Spanformrilien in der Riickenfliche des vom zu bearbeitenden
Material abgehobenen Spans erfolgt dann praktisch gleichzeitig mit der Spanbildung
bzw. Spanabhebung. Aufgrund des in dem genannten Zeitpunkt noch in héherem
MaRe verformungsféhigen Materials erfolgt eine deutlichere Abbildung der
Spanformrippen in der Spanriickenflache, wodurch der FormschluBeingriff zwischen
Span und Spanformrippen und folglich die Zwangsfiihrung des Spans verbessert ist. Es
ist es auch vorteilhaft, wenn die Spanformrillen den in Einbaustellung radial einwarts
der Bohrwerkzeugachse nahen Flankenbereich der Schneidplatte ebenfalls
durchbrechen. Der Span kann dann widerstandsfrei aus der Wendeplatte in den

Spannutbereich lUbergleiten.

Der Vorteil einer konkav ausgemuldeten Spanflache der Schneidplatte besteht darin,

daB die beim Zerspanungsvorgang anfallenden Spane durch die konkave Ausmuldung
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bzw. durch die Rinnenform der Schneidplatte so geformt werden, daB sie unter einem
stumpfen Winkel auf die Spannutwand auftreffen. Durch die Rinnenform der
Schneidplatten sind sie bereits so geformt, daR der Durchmesser des Wendelspanes
bzw. der Spanlocke problemios in das zur Verfiigung stehende Spankammervolumen
hineinpaft. In Zusammenwirkung mit der erfindungsgeméaBen Zwangsfihrung des
Spans wird daher ein optimaler Abtransport des Spans aus der Spankammer

gewahrleistet.

in vielen, teilweise sogar in den meisten Fallen kann es sinnvoll sein, die Span-
formrippen bzw. -rillen noch starker zu krummen als dies dem ungehinderten
Spanablauf entspricht. Das bedeutet, daR die Spane in dem zur Bohrerachse
nahergelegenen Bereich durch die Spanformrippen bzw. -rillen starker gebremst

werden als in dem weiter auBenliegenden Bereich.

Der Gegenstand der Erfindung wird anhand von in den Figuren dargesteliten Aus-

fuhrungsbeispielen naher erlautert. Es zeigen:

Fig.1 Das spitzenseitige Ende eines erfindungsgeméaien Bohrwerkzeuges mit

zwei Umsetzschneidplatten in perspektivischer Ansicht,

Fig.2 eine Umsetzschneidplatte nach Fig. 1 in vergroRerter perspektivischer
Darstellung,
Fig.3 ein Bohrwerkzeug gemag Fig.1 in perspektivischer Darstellung, das die

Bildung eines Spans im Wirkbereich der Schneide der Umsetzschneidplatte
schematisch darstellt,
Fig.4 eine weitere Ausfiihrungsform einer Umsetzschneidplatte in Draufsicht,
Fig.5 eine Ansicht der Umsetzschneidplatte von Fig.4 in Richtung des Pfeiles V,
Fig.6 einen Querschnitt langs der Linie VI-VI in Fig.4,
Fig.7 eine Ansicht in Richtung des Pfeiles VIl in Fig.4, und

Fig.8 eine erfindungsgemat ausgestaltete Trigon-Umsetzsschneidplatte.
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Das Bohrwerkzeug besteht im wesentlichen aus dem Grundkorper 1 mit im Bereich der
Bohrerspitze 2 angeordneten und als Umsetzschneidplatten ausgebildeten
Schneidplatten 3,3a. Die Schneidplatten 3,3a liegen in Aussparungen 4,4a ein und sind
dort z.B. mit einer Schraube befestigt. Sie weisen zu diesem Zweck eine zentrale
Fixierbohrung 6 auf. Sie stehen in unterschiedlichem Radialabstand zur Mittel-
langsachse des Grundkorpers 1 und die Arbeitsbereiche der beiden Schneid-

platten 3,3a grenzen - sich etwas iiberdeckend - aneinander. Die Mittellingsachse
bildet die Bohrwerkzeugachse 7. Die Schneidplatten 3,3a kénnen eine langliche, etwa
quaderahnliche Umrikform (Fig. 1 und 4) aufweisen, aber auch sogenannte Trigon-
Platten (Fig. 8) sein. Ein beiden Schneidplattenformen gemeinsames Merkmal ist das
Vorhandensein von jeweils zwei im Schnitt stehenden Schneidkanten 8,9, die in einer
Schneidspitze 10 zusammenlaufen, einen stumpfen Spitzenwinkel 11 einschlieRen und
gemeinsam die Schneide 12 der Schneidplatte bilden. Selbstverstandlich sind auch
Schneidplatten mit einfacherer Grundgeometrie einsetzbar, etwa solche mit
quadratischer, dreieckiger und rhombischer Umriform, bei denen die Schneide nicht

aus mehrerer Teilschneiden besteht.

Die Spanflache 13 kann eben oder auch - sogar bevorzugt - nach Art einer bogen-
férmigen Rinne oder - insbesondere bei Trigon-Platten - 16ffelférmig ausgemuldet sein.
Die jeder Schneide 12 zugeordnete Spanfliche 13 enthalt erfindungsgemag z.B. durch
entsprechende Rillung nach Art von Gleitkufen wirksame, nebeneinander angeordnete
Spanformrippen 14. Die Spanformrippen 14 zeichnen sich durch einen besonderen
bogenférmigen Langsverlauf aus. Im Bereich der Schneidkanten 8,9 verlaufen sie
zunachst annahernd normal, d.h. in einem etwa annahernd rechten Winkel zu den
Schneidkanten 8,9 (vgl. Linie 22 in Fig.2). Von dort sind sie in Spanablaufrichtung,
namlich in Richtung auf die Bohrwerkzeugachse des Bohrwerkzeugs, radial einwarts

abgebogen.

Wie gesagt, sind die Spanformrippen 14 dadurch gebildet, daR in die Spanflache 13
rillenférmige Ausnehmungen, namlich Spanformrillen 15 eingeformt sind. Der Verlauf

der Spanformrillen 15 ist derart gewahlt, daB die zwischen ihnen stehenbleibendenden
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Spanformrippen 14 den erfindungsgemaRen Verlauf nehmen. Wie aus Fig.1-3
ersichtlich ist, enden die Spanformrillen 15 mit Abstand vor der Schneide 12 bzw. den
Schneidkanten 8 und 9. Zwischen dem Ende der Spanformrillen 15 und der Schneide
12 ist jeweils ein Steg 16 angeordnet. Der Vorteil dieser Ausgestaltung liegt in einer
fertigungstechnischen Vereinfachung. Die Breite der Stege 16 soll moglichst gering
sein, um ein EinflieRen des vom Werkstiick abgehobenen Spanmaterials in die
Spanformrillen zu erméglichen. Im Moment der Spanentstehung befindet sich das
Werkstickmaterial namlich noch in einem plastisch leichter verformbaren Zustand, als
dies mit zunehmender Entfernung vom Schneidenwirkort der Fall ist. Je geringer
deshalb die Breite der Stege 16 ist, desto naher befinden sich die Enden der
Spanformrillen im plastisch verformbaren Bereich des sich bildenden Spans. Aus
Stabilitatsgriinden sind der Verringerung der Breite der Stege 16 naturliche Grenzen
gesetzt. in dem der Bohrwerkzeugachse 7 nahen Flankenbereich 17 weisen die
Spanformrippen 14 eine etwa normale Ausrichtung zur Bohrwerkzeugachse 7 bzw. zur
Seitenkante 18 des Flankenbereichs 17 auf. Zwischen der im Einsatz befindlichen
Schneide 12 und dem achsnahen Flankenbereich 17 der Schneidplatte 3 erstreckt sich
also der Rippenbogen mit vorzugsweise stetiger Krummung bzw. Biegung zwischen
seinen beiden Rippenenden. Im Flankenbereich 17 enden die Spanformrillen 15 nicht
vor der Seitenkante 18, sondern durchbrechen diese. Die Seitenkante 18 weist somit
im Mandungsbereich der Spanformrillen 15 einen gewellten Verlauf auf. Durch diese
Ausgestaltung ist gewdbhrleistet, dald der Span widerstandsfrei abflieRen und in den

Spannutbereich des Bohrwerkzeugs ibertreten kann.

Um den bogenférmigen Ablauf der Spane zusatzlich zu beglinstigen, steigt der
Spanwinkel einer Schneidkante 8 bzw. 9 mit zunehmendem Abstand von der
Bohrerachse 17 bevorzugt positiv an. Hierdurch ergibt sich eine geringere Span-
stauchung in den radial &ufteren Bereichen der Schneide. Diese unterschiedliche
Spanstauchung uber die gesamte Spanbreite unterstiitzt die Spanformung zu einem
Wendel. Die Bildung eines Spanwendels 19 ist in Fig. 3 schematisch dargestellt. In
dieser Abbildung ist auch angedeutet, dafR sich die Spanformrippen 14 und die

Spanformrillen 15 auf der bei der Spanbildung der Spanfiache 13 zugewandte
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Ruckenflache 20 der Spanwendel 19 in gewissem AusmafR nach Art einer

wellblechartigen Riffelung 21 abbilden.

In den Fig. 4 bis 7 ist eine erfindungsgemate Schneidplatte 3b dargestellt, die in ihrer
Spanflache 13 bogenférmige und sich jeweils von der Schneide 12 bogenférmig zur
Seitenkante 18 erstrecken. Wie schon bei der Schneidplatte 3,3a der Fig.1 bis 3 ist, wie
bei Umsetzschneidplatten der in Rede stehenden Art Ublich, eine zweite Schneide 12
und zweite Spanformrippen 14 und Spanformrillen 15 in symmetrischer Anordnung
vorhanden, wobei in diesem Falle eine zweizahlige Symmetrieachse vorhanden ist, die
von der Mittellangsachse 23 der Fixierbohrung 6 gebildet ist. Der wesentliche
Unterschied dieser Schneidplatte 3b zu der in den Fig.1 bis 3 dargesteliten, besteht
darin, da die Spanformrillen 15 die Schneide 12 durchbrechen. Die Schneide 12 hat
daher in Blickrichtung des Pfeiles VI in Fig.4 bzw. in Richtung der Langserstreckung
der Schneidplatte 3b gesehen, einen etwa wellenférmigen Verlauf. Die Schneide 12,12’
weist demnach konkave Ausmuldungen 24 auf, die durch die Spanformrippen 15
voneinander getrennt sind. Die Folge dieser Ausgestaltung ist, daB die negative
Abbildung der Spanformrippen 14 und Spanformrillen 15 direkt bei der Spanbildung
erfolgt, da zwischen Schneide 12 und Spanformrille 15 kein Steg vorhanden ist. Die
Spanwendel 19 wird von Anfang an mit einer wellblechartig geriffelten Riickenflache 20
(entsprechend Fig.3) vom Werkstiickmaterial abgehoben. Die Spanformrippen 14 und
Spanformrillen 15 sind bei dieser Ausgestaltung noch deutlicher in Form einer
wellblechartigen Riffelung 21 auf der Rickenfliche 20 der Spanwendel abgebildet, als
dies bei der Ausfihrungsform der Fig.1-3 der Fall ist. Der FormschluReingriff zwischen
der Rickenflache 20, der Spanflache 19 und den Spanformrippen 14 und
Spanformrillen 15 und damit die Zwangsfiihrung des Spanwendels 19 ist starker
ausgepragt. Die Spanformeigenschaften und insbesondere die Zwangsflihrung in
Richtung der Ablaufrichtung des Spans sind bei der Schneidplatte 3b aiso noch starker

ausgepragt.

In Fig.8 ist eine Trigon-Schneidplatte 30 dargestellt. Solche Trigon-Schneidplatten

weisen insgesamt 3 Schneiden 31a,31b und 31c auf, die jeweils durch im Schnitt
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stehende Schneidkanten 8,9 gebildet sind. Die Trigon-Schneidplatte 30 weist auf ihrer
Spanflache 13 neben den bereits oben beschriebenen bogenformig gekrummten
Spanformrippen 35, drei Radialrippen 32a, 32b, 32c auf, die jeweils etwa entlang der
Verbindungslinie zwischen einer Schneidplattenecke 33 und dem Zentrum der Trigon-
Schneidplatte verlaufen. Wenigstens eine der im Bereich der Radialrippen 32a, 32b
und 32c angeordneten Spanformrippen 35 mindet in eine Radialrippe 32a, 32b, 32c.
Der Schneidkante 8a sind insgesamt drei Spanformrippen 35 zugeordnet, von denen
die zwei der Schneidplattenecke 33a benachbarten in die Radialrippe 32a munden.
Von den der Schneide 31¢c bzw. der Schneidkante 9c zugeordneten Spanformrippen 35
miindet nur die der Schneidplattenecke 33a benachbarte Spanformrippe 35 in die
Radialrippe 32a. Entsprechende Verhaltnisse liegen auch in den der
Schneidplattenecke 33b und 33c zugeordneten Spanﬂéchenbereichen vor. Bis auf die
jeweils einer Schneidplattenecke 332, 33b, 33¢ am néchsten liegende, miinden alle
Spanformrippen 35 und auch die Radialrippen 32a, 32b und 32c in der Fixierbohrung 6
bzw. sie erstrecken sich bis zu deren Rand. Im Gegensatz zu der Schneidplatte gem.
Fig.1 oder 4 sind die zwischen den Spanformrippen 35 angeordneten Ausmuldungen
breiter und weniger rillenférmiger angelegt. die Ausgestaltung ist so, dafl, wenn man
sich die Spanformrippen 35 und die Radialrippen 32 wegdenkt, die Deckflache bzw. die
Spanflache 13 eine kontinuierlich verlaufende, gegebenenfalls konkav ausgemuldete

oder Ioffelformige Flache ist.

Die Radialrippen 32 dienen dazu, einen von der Schneide, etwa der Schneide 31, vom
Werkstiick abgehobenen und sich in Pfeilrichtung 34 auf die Radialrippe 32a
bewegenden Span nach Art einer Spanleitstufe von der Spanflache 13 abzuheben.
Dadurch wird verhindert, daR der Span seitlich auf eine Spanformrippe der der
Bohrwerkzeugachse 7 im Montagezustand naheliegenden Schneide 31c auftrifft und
dadurch unkontrolliert von der opitmalen Spanablaufrichtung abgelenkt wird. Die
Bildung einer Spanwendel kann auch im Falle einer Trigon-Schneidplatte durch eine

konkav oder l5ffelformig ausgemuldete Spanflache 13 begtinstigt sein.
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Anspriche

1. Bohrwerkzeug fur Bohrungen in Metallvolimaterial
5 - mit einem wenigstens eine Spannute (5,5a) enthaltenden Grundkérper (1),

- mit wenigstens einer an der Stirnseite des Grundkorpers (1) am Ende jeweils einer
Spannut (5,5a) in einer Aussparung (4,4a) angeordneten, auswechselbaren
Umsetzschneidplatte (3,32) und

- mit einer Schneide (12) , die vorzugsweise von zwei einen stumpfen

10 Spitzenwinkel (11) miteinander bildenden Schneidkanten (8,9) gebildet ist,

dadurch gekennzeichnet,
dal die Spanflache (13) der Schneiden (12) nach Art von Gleitkufen wirksame,
nebeneinander angeordnete Spanformrippen (14,14a) enthalt,
15 die im Bereich der Schneide (12) bzw. der Schneidkanten (8.9) annahernd normal
zu diesen ausgerichtet und von dort etwa in Spanablaufrichtung mit bogenformigem
Verlauf beziglich ihrer Einbausteliung radial einwarts in Richtung eines der
Bohrwerkzeugachse (7) nahen Flankenbereichs (17) der Schneidplatte (3,3a)
auslaufen.
20
2. Werkzeug nach Anspruch 1,
gekennzeichnet durch
eine Stetigkeit der Biegung der Spanformrippen (14,14a) in Richtung auf ihren

Auslaufbereich.
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Bohrwerkzeug nach einem der Anspriche 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,
daR sich die Spanformrippen (14, 14a ) mit fortgesetzt bogenférmigen Verlauf radial
einwarts bis zum Flankenbereich (17) der Schneidplatte (3,3a) erstrecken und dort

eine etwa normale Ausrichtung zur Bohrwerkzeugachse (7) aufweisen.

Bohrwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 3,.
dadurch gekennzeichnet,
daR die Spanformrippen (14,14a) durch mit Abstand nebeneinander angeordnete

Ausnehmungen oder Spanformrillen (15) gebildet sind.

Bohrwerkzeug nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet,
daR die Spanformrippen (14,14a) im Querschnitt ungefahr kreisbogen- oder

elipsenférmig ausgebildet sind.

Bohrwerkzeug nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet,
dafR die Spanformrippen (14,14a) im Querschnitt die Form eines Trapezes

aufweisen, dessen Flanken konkav ausgemuldet sind.

Bohrwerkzeug nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet,

daR die Spanformrillen (15) die Schneide (12,12") durchbrechen.
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Bohrwerkzeug nach einem oder mehreren der Ansprtiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet,
daR die Spanformrillen (15) die den Flankenbereich (17) der Schneidplatte (3,3a)

begrenzende Seitenkante (18) durchbrechen.

Bohrwerkzeug nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriche,
gekennzeichnet durch
mindestens zwei nebeneinander angeordnete, einer Schneide (12) zugeordnete

Spanformrippen (14,14a).

Bohrwerkzeug nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet,

daR die Spanflachen (13) der Schneidplatten (3,3a) konkav ausgemuldet sind.

Bohrwerkzeug nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,
daR die Krimmung der Spanformrippen (14,14a) groier bzw. enger ist als diejenige

des ungehinderten bzw. optimalen Spanablaufes.

Bohrwerkzeug nach einem oder mehreren vorhergehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet,

daR die Schneidplatte eine Trigon-Schneidplatte (30) mit einer zentralen
Fixierbohrung (8) ist, auf deren Spanflache (13) drei Radialrippen (32a,32 b,32c)
angeordnet sind,
- die jeweils etwa entlang der Verbindungslinie zwischen einer Schneidplattenecke

(33a,33b,33c) und dem Mittelpunkt der Trigon-Schneidplatte (30) verlaufen
- und in die wenigstens eine der einer Schneidplattenecke (33a,33b,33c)

benachbarten Spanformrippen (14) mindet.

13. Bohrwerkzeug nach Anspruch 14,



WO 96/18472 PCT/EP95/04872

-13-

dadurch gekennzeichnet,
daB zumindest die nicht in eine Radialrippe (32a,32b,32c) miindenden

Spanformrippen (14) sich bis zur zentralen Fixierbohrung (6) erstrecken.

s 14. Bohrwerkzeug nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,
daR der Spanwinkel einer von der Bohrwerkzeugachse (7) weiter entfernt liegenden
Schneidkante (9) einen gréReren positiven Betrag besitzt als der einer naher an der
Bohrwerkzeugachse (7) liegenden Schneidkante (8) der gleichen Schneidplatte
10 (3,3a).
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