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€9 Schneidwerkzeug zum Schneiden von Léchern in Metalltafeln.

@ Das Schneidwerkzeug hat ein zylindrisches Werk-

zeuggehduse (12), dessen Mantelfliche (13) im
wesentlichen der Grésse des herzustellenden Loches ent-
spricht. Das Werkzeuggeh&use (12) hat einen Innenkonus
(14), der sich zu einer innenliegenden Stirnflache (15) hin
verjingt und hat eine zum Wegfiihren der Schneidspéne
dienende Ausnehmung (17). Diese ist an ihrem vorderen
Ende mit einem Sitz versehen, in dem sich ein Schneidein-
satz (26) befindet. Dieser hat eine Schneidkante (35), die
das Werkzeuggehéuse (12) nach vorn (iberragt; in dessen
Léngsachse liegt ein sich axial erstreckender Filhrungs-
bohrer (36). Dieser weist eine kurze Wendel (37) auf, die in
axialer Richtung vor der Schneidkante (35) endet. Mit die-
sem Flihrungsbohrer (36) wird ein Filhrungsloch gebohrt,
durch das dann der Schneideinsatz (26) beim Heraus-
schneiden einer Rondelie gefiihrt wird, Das Schneidwerk-
zeug hat eine lange Standzeit und ist besonders zur Ver-
wendung bei einer Handbohrmaschine geeignet. Wahrend
des Schneidvorganges treten geringe auf die Bedienungs-
person rlickwirkende Widerstande auf. Die Gefahr eines
Einhakens des Schneideinsatzes mit Rattermarken oder
ein Brechen des Schneideinsatzes werden verringert.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Schneidwerkzeug zum
Schneiden von Léchern in Blechtafeln, wobei das
Schneidwerkzeug von einer Handbohrmaschine an-
gefrieben wird.

Schneidwerkzeuge zum Schneiden von Ldchern
in die verschiedensten Materialien, wie z.B. in
Blechtafeln, konnen in zwei Aren unterieilt werden,
namlich solche, bei denen das gesamte Loch
spanabhebend aus dem Material herausgeschnitten
wird, und die andere Ari, bei denen nur ein Um-
fangsbereich herausgeschniiten wird, so dass also
eine Rondelle beim Schneidvorgang hergestellt
wird. Ein iblicher Wendelbohrer ist ein Beispiel der
ersigenannien Art. Diese Werkzeuge haben den
Nachteil, dass zum Herstellen des gewiinschten Lo-
ches eine grosse Zerspanungsarbeit geleistet wer-
den muss. Uber einem bestimmten Durchmesser des
herzustellendenn Loches ist es wesentlich wirt-
schaftlicher und geht auch schneller vonstatten,
wenn ein solches Werkzeug verwendet wird, mit
dem entlang einer Kreisbahn geschnitten wird, so
dass dann innerhalb dieser Kreisbahn eine Rondelle
anfallt. Diese Art der Werkzeuge wird allgemein als
Kreisschneider bezeichnet. Mit diesen Werkzeu-
gen ist also wesentlich weniger Zerspanungsarbeit
zu leisten, um das gewlinschte Lach zu bilden, und
deshalb kdnnen auch L&cher mit grossem Durch-
messer schnell und mit verhalinisméssig geringem
Aufwand an Energie hergestellt werden.

Die Verwendung von solchen Kreisschneidern,
mit denen also nur entlang einer Kreisbahn geschnit-
ten wird, um auch Lacher mit grossem Durchmesser
herzustellen, sind allgemein bekannt. Solche Werk-
zeuge weisen Ublicherweise einen langlichen, rohr-
formigen Schneidkopf auf, der mit Schneidbléttern
oder Schneideinsétzen bestiickt ist, die dann mit
dem Werkstiick in Eingriff kommen, um entlang ei-
ner Kreisbahn beim Drehen des Werkzeuges das
Material herauszuschélen. Wenn mit einem solchen
Werkzeug das Loch im Werkstlick gefertigt worden
ist, ist eine Rondelle angefallen, die im miitleren Be-
reich des langlichen, rohrformigen Schneidkopfes
liegt. Um diese Rondelle vom Werkzeug zu entfer-
nen, sind bereits verschiedene Ausstosseinrich-
tungen bekanntgeworden, die z.B. mit vorgespann-
ten federnden Armen arbeiten. Schneidwerkzeuge
dieser Art sind verfligbar, um solche Locher herzu-
stellen, die Kleiner als 25 mm sind, bis zu solchen L&-
chern mit sehr grossem Durchmesser von z.B.
250 mm und grosser. Kreisschneider mit einem sol-
chen grossen Durchmesser werden dblicherweise
auf Drehmaschinen eingeseizt, so dass also die
Maschine orisfest abgestellt ist und meistens als
Automat arbeitet. In diesem Fall ist dann also der
Kreisschneider starr zum zu bearbeitenden Materi-
al angeordnet, wobei das zu schneidende Material
festgespannt ist, damit es keine Bewegung durch-
fithren kann. Eine solche Verwendung der Kreis-
schneider ist gut bekannt. Es soll nunmehr aber ge-
zeigt werden, wie ein solcher Kreisschneider ausge-
bildet sein muss, damit er auch von Hand gehalten
werden kann, und dass frotzdem mit einem solchen
Kreisschneider ein Loch mit glatter Wandung ohne
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Rattermarken in diinne Blechtafeln geschnitten wer-
den kann, z.B. auf einer Baustelle, an der von ei-
nem Elekiriker Licher in einen Schaltkasten gefer-
tigt werden. Zuséizlich ist es aber auch wiinschbar,
Locher in andere Arten von Metalltafeln zu schnei-
den, z.B. in Blechtafeln aus rostfreiem Stahl, also in
die bekannten Edelstahlbleche, die im Haushalt und
im Gebaudebau Verwendung finden.

Es wurden schon verschiedene Anstrengungen
unternommen, um Kreisschneider herzustellen, mit
denen leistungsfahig Locher von z.B. 10 mm Durch-
messer bis zu 50 mm Durchmesser in Blechtafeln
hergestellt werden kdnnen. Diese Anstrengungen
waren bisher aber nicht zufriedenstellend, da es
schwer ist, eine Handbohrmaschine so anzusetzen
und zu halten, dass Lécher mit einer sauberen Bear-
beitungsflache hergesiellt werden. Zusatzlich zur
Schwierigkeit, dass die Maschine zum Antrieb des
Kreisschneiders nicht starr, also ganz unbeweglich
gehalten werden kann, kommt noch hinzu, dass bei
Handbohrmaschinen sowohl hinsichtlich des zu
tibertragenden Drehmomentes und auch hinsichtlich
der Drehzahlen Grenzen geseizt sind, die bedeu-
tend geringer sind, als bei solchen orisfest abge-
stellten Maschinen. Ein Kreisschneider, der von ei-
ner Handbohrmaschine angetrieben wird, muss also
Lacher herstellen, mit moglichst geringem Bearbei-
tungswiderstand, um ein Anfressen des Schneid-
werkzeuges oder ein Einhaken auszuschliessen.

Die meisten der bis heute hergesieliten Kreis-
schneider unterliegen einer schnellen Abnutzung,
so dass also ein héufiges Ersetzen des gesamten
Werkzeuges oder der Schneideinsdize erforder-
lich ist. So ist z.B. aus der US-PS 4 490 080 ein
Werkzeug zum Ausschneiden von Ldchern be-
kannt, bei dem die Schneideinsétze auswechselbar
sind. Durch diese vorerwdhnte Patentschrift wird
ein Werkzeug offenbart, bei dem sich die Schneid-
einsétze in Schlitzen befinden und hier durch Ver-
keilung gehalten werden, wobei ein Haltekeil ver-
wendet wird, der die Schneideinsatze an eine Stiitz-
schulter andrlickt, so dass hierdurch die
Schneideinsétze in den Schlitzen festgehalten wer-
den. Obwohl ein solcher Kreisschneider fiir ver-
schiedene Zwecke verwendet werden kann, so
kann mit ihm doch nicht ohne weiteres auf einer Bau-
stelle gearbeitet werden, da das Auswechseln der
Schneideinsatze kompliziert ist, und weiterhin die
Schneideinsatze verhéltnismassig klein sind, so
dass sie auch verlorengehen kénnen. Wiirde mit ej-
nem Kreisschneider gearbeitet, dessen Schneidein-
sitze -stumpf sind, so wirde ein zusétzliches
Drehmoment erforderlich sein, und die Schneidein-
sitze unterliegen einer erhthien Abnuizung, so
dass Lécher mit Rattermarken gebildet werden, und
die Gefahr eines Einhakens der Schneideinsétze in
die Blechfafel besteht erhtht.

Es wurden verschiedene Ansirengungen unter-
nommen, um einen Kreisschneider zu schaffen, mit
dem in wirkungsvoller und leistungsfahiger Weise
Lécher von etwa 10 mm bis zu 50 mm Durchmesser in
Metallbleche oder -tafeln geschnitten werden kon-
nen. Diese Ansirengungen waren aber im allgemei-
nen nicht zufriedenstellend, da es schwierig ist, ein
von Hand gehaltenes Werkzeug so zu halten, dass
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Locher mit sauberer Bearbeitungsflache gebildet
werden. Zusatzlich zu diesem Mangel an Stabilitat
in der Halterung des Werkzeuges kommt noch hin-
zu, dass bei Handbohrmaschinen hinsichilich
Drehmoment und Drehzahlen wesentlich geringere
Werte anzuseizen sind als bei den eingangs er-
wahnten Maschinen, die also orisfest abgestellt
sind, so dass das darin eingespannte Werkzeug
ebenfalls starr gehalten wird. Aus diesem Grund
muss ein mittels einer Handbohrmaschine getrage-
ner Kreisschneider so geschaffen sein, dass mit
ihm die Lécher mit nur einem minimen Widerstand
hergestellt werden kénnen, um ein Anfressen oder
Einhaken des Werkzeuges auszuschliessen.

Allgemein kann man sagen, dass bei solchen
Kreisschneidern, bei denen eine Vielzahl von
Schneideinséatzen vorhanden sind, die Abnutzung
dieser ungleichmissig sein wird, so dass der eine
oder andere Schneideinsaiz innerhalb der zu
schneidenden Kreisbahn einhaken kann, so dass
das Schneidwerkzeug nicht mehr sauber ausgerich-
fet arbeiten kann. Ein solches standiges Einhaken
ist flir die Bedienungsperson sehr mithsam und mit-
tels einer Handbohrmaschine sehr schwer zu be-
herrschen und darauf richtig zu reagieren, so dass
die Bedienungsperson auch betrichiliche Anstren-
gungen hierfiir aufbringen muss. Durch dieses Pro-
blem wird erstens einmal ein grosser Zeitaufwand
erforderlich und oft wird auch noch ein unsauberes
Loch hergestellt, dass an den Bearbeijtungsstellen
viele Zacken aufweist, also nicht sauber rund ist.
Es war somit die Aufgabe, einen Kreisschneider zu
schaffen, der eine Vorstandzeit hat, d.h. auch
nach langem Gebrauch wenig Abnutzung zeigt, wo-
bei mit diesem Kreisschneider die Lcher mit einer
glatten Bearbeitungsfliche ohne Rattermarken ge-
bildet werden kénnen, und zwar mittels einer Hand-
bohrmaschine, also auch auf.Baustellen, so dass
diese Arbeit nicht an einem festen Ort durchgefiihrt
werden muss.

Das zu schaffende Werkzeug soll einen solchen
Aufbau haben, das nicht mehrere Schneideinsitze
erforderlich sind, um ein Loch in eine Blechtafel zu
fertigen. ‘

Das zu schaffende Werkzeug soll weiterhin so
sein, dass es durch eine Handbohrmaschine ange-
trieben werden kann, so dass das Loch an irgendei-
ner Arbeitsstelle, also auch auf einem Bau, mit einer
glaiten Bearbeitungsflache gefertigt werden kann.

Das zu schaffende Werkzeug soll weiterhin
leicht hergestellt werden kénnen, eine lange Le-
bensdauer haben und mit verhéltnisméssig niedri-
gen Kosten hergestellt werden kénnen.

Mit dem zu schaffenden Schneidwerkzeug sollen
die Ldocher wesentlich schneller gefertigt werden
kénnen, als mit den bekannten Werkzeugen, wobei
diese Arbeit von der Bedienungsperson auch miihe-
los durchgefiihrt werden soll.

Das erfindungsgemésse Schneidwerkzeug ist ge-
kennzeichnet durch ein zylindrisches Werkzeugge-
héuse, das eine zylindrische Mantelfliche auf-
weist, die im Durchmesser im wesentlichen demjeni-
gen des zu schneidenden Loches entspricht, wobei
das Werkzeuggehéuse einen Innenkonus aufweist,
der sich von einer vorderen Stirnfliche des Werk-
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zeuggehduses aus nach innen zu einer Basisfliche
hin verjlingt, wobei an dieser vorderen Stirnflsche
der Innenkonus und die &ussere Mantelfliche des
Werkzeuggehduses zusammentreffen, mit einer
Ausnehmung des Werkzeuggeh&uses, welche Aus-
nehmung sich in Léngsrichiung des Werkzeugge-
hduses erstreckt und dazu bestimmt ist, die
Schneidspéne zu entfernen, mit einem an eine Wand
der Ausnehmung angrenzenden Sitz zum Aufneh-
men eines Schneideinsaizes darin, mit einer das
Werkzeuggehduse axial durchsetzenden Bohrung
und einem Antriebszapfen, der dazu bestimmt ist, in
Eingriff mit einer Bohrmaschine gebracht zu wer-
den, dass der im Sitz befestigte Schneideinsatz ei-
ne Schneidkante aufweist, die das Werkzeuggeh&u-
se nach vorn iberragt, wobei der Schneideinsatz
Boden- und Rickenwénde auiweist, die in Anlage
mit dem Sitz sind, und mit einem in der axialen Boh-
rung des Werkzeuggehduses befindlichen Fiih-
rungsorgan, der das Werkzeuggehsuse durchragt,
zum Ausrichten des Schneidwerkzeuges an der ge-
wilnschten Schneidstelle.

In den Zeichnungen ist ein Ausfithrungsbeispiel
des Erfindungsgegenstandes dargestellt. Es zei-
gen:

Fig. 1 das erfindungsgemésse Drehwerkzeug in
schaubildlicher Darstellung,

Fig. 2 einen Langsschnitt durch das Drehwerk-
zeug nach der Linie 2-2 in Fig. 1, wobei die Anord-
nung und Lage der Schneide innerhalb eines Werk-
zeughalters sichtbar ist,

Fig. 3A eine Ansicht radial auf das Schneidwerk-
zeug nach Fig. 1,

Fig. 3B ein vergrossertes Detail der Ansicht
nach Fig. 2 und

Fig. 3C eine Stiransicht von vorn auf das
Schneidwerkzeug nach Fig. 1.

Aus den Fig. 1 und 2 ist das Schneidwerkzeug mit
seinem Halter ersichtfich. Das Werkzeug mit Halier
10 umfasst einen Antriebszapfen 11 und ein Werk-
zeuggehduse 12. Der Antriebszapfen 11 ist so be-
messen, dass er in ein Ubliches Bohruiter passt,
wie man es zum Aufnehmen von Bohrern mit einem
Durchmesser im Bereich von 9 bis 13 mm verwendet.

Das Werkzeuggehéguse 12 hat einen dusseren zy-
lindrischen Mantel 13, der im Durchmesser etwa der
Grosse des herzustellenden Bohrloches ent-
spricht. Das Werkzeuggehause hat weiterhin einen
inneren Konus 14, der in einer inneren Stirnflache
15 endet. Die Mantelfliche 13 und der Innenkonus
14 laufen aufeinander zu bis zu einer vorderen
Stirnflache 16 des Werkzeuggehéuses 12. Durch
diesen Innenkonus 14 wird erreicht, dass eine mit
dem Werkzeug herausgeschnittene Rondelle von
der Schneidstelle weggefithrt werden kann, ohne
dass hierfir besondere Hilfseinrichtungen erfor-
derlich wéren, die z.B. mit vorgespannten Federn
arbeiten. Wenn eine Rondelle herausgeschnitten
wird, so hat sie durch die Schneidkraft ganz beson-
ders die Tendenz sich durchzubiegen, wodurch die
Rondelle ins Innere des Werkzeuggehduses 12 ge-
driickt wird. Nachdem also die Rondelle aus der
Blechtafel herausgeschnitten worden ist, wird sie
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durch federelastische Verformung entlang dem In-
nenkonus 14 bewegt und wird somit selbsttétig von
der Ausschnittssielle weg bewegt; dies ist wichtig
bei Arbeiten auf einer Bausielle. Im allgemeinen
kann ein Einsteliwinkel im Bereich von 10 bis 40° fiir
den Innenkonus 14 verwendet werden, wobei bei ei-
nem Werkzeug zum Herstellen eines Loches mit ei-
nem Durchmesser von 22 mm ein Einstellwinkel von
etwa 27° bevorzugt wird.

Das Werkzeuggehduse 12 weist eine Ausneh-
mung 17 auf, die sich von der vorderen Stirnflache
16 nach hinten bis zum Antriebszapfen 11 erstreckt.
Diese Ausnehmung 17 ist im wesentlichen rechtwink-
lig und weist die Seiten 18, 19 sowie einen Boden 20
auf. Obwohl beim dargesteliien Ausifithrungsbei-
spiel diese Ausnehmung 17 also rechteckig ist, soll
an dieser Sielle betont werden, dass eine solche
Ausnehmung auch eine andere Form haben kann.
Die Ausnehmung 17 wird mit Vorteil eng ausgebildet
und hatte bei einem Ausfithrungsbeispiel, bei dem
das Werkzeug zum Herstellen eines Bohrloches mit
einem Durchmesser von 22 mm ausgebildet war, ei-
ne Breite von etwa 7 mm zwischen den beiden Seiten
18 und 19, um wahrend des Ausschneidens der Ron-
delle ein Einhaken zu verhindern. Eine beziiglich
der Drehrichtung des Werkzeuges vordere Kante
21 miindet nach vorn bei einem Sitz 22, der eine Bo-
denflache 23 und eine Seitenflache 24 hat, wobei
dieser Sitz dazu bestimmt ist, einen Schneideinsatz
26 aufzunehmen. Das Wetkzeuggeh&use 12 mit An-
triebszapfen 11 wird von einer konzentrischen Boh-
rung 25 durchseizt, die vom freien Ende des An-
{riebszapfens 11 bis zur Stirnflache 15 reicht.

Das Werkzeuggehduse 12 kann aus Stahl beste-
hen, aus einer Legierung oder aus einem Kohlen-
stoffstahl, der als Werkzeugstahl bekannt ist. Be-
vorzugterweise wird hierfiir «Stahl 6150» nach
A.lS.I-Norm verwendet, wobei dieser Stahl zum
Erreichen von grosser Harie und Zahigkeit vergi-
tet wird.

Das Schneidwerkzeug weist den Schneideinsatz
26 auf, der also im vorerwahnten Sitz 22 befestigt
ist. Besonders aus den Fig. 3A bis 3C ist die Ausbil-
dung dieses Schneideinsatzes 26 ersichtlich. Der
Schneideinsatz 26 hat eine Aussenseite 27, die na-
hezu bei der Mantelfliche 13 des Werkzeuggehédu-
ses 12 liegt. Damit beim Ausschneiden der Rondelle
eine glatte Bearbeitungsfléche entsfeht, ist die Aus-
senseite 27 des Schneideinsatzes 26 mit einer abge-
schragten &usseren vorlaufenden Kante verse-
hen. Der Schneideinsatz 26 hat weiterhin eine Bo-
denfléche 29 und eine Riickenfliche 30, die an der
Bodenflache 23 bzw. an der Seitenfliche 24 des
Sitzes 22 anliegen. Aus Fig. 3A ist ersichtlich, dass
die Rickenflache 30 mit einer Kriimmung in die Bo-
denfliche 29 Gbergeht, welche Ausfihrungsform
bevorzugt wird gegeniiber einem rechteckigen
Ubergang, damit eine saubere Anpassung des
Schneideinsaizes in den Sitz 22 und eine gute Ver-
teilung der Schnittkrafte iber die anliegenden Fla-
chen aut das Werkzeuggehause 12 erreicht wer-
den. Auf diese Weise bilden die Bodenfléiche 29 und
die Riickenflache 30 auch eine mdglichst grosse
Oberflache fir das Anhaften des Schneideinsat-
Zes 26 im Sitz 22. So geniigen z.B. eine Breite der
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Bodenflache 29 von 4,2 mm und eine Hohe der
Ruckenflache 30 von 6,7 mm, wobei diese beiden
Flachen mit einem Radius von 1,6 mm ineinander
Ubergehen, dazu, um eine solch grosse Haftfléiche
vom Schneideinsatz 26 am Sitz 22 zu schaffen,
dass der Schneideinsatz 26 sicher {estgehalten
wird, um ein Bohrloch von 22 mm Durchmesser her-
zustellen.

Der Schneideinsatz 26 hat weiterhin eine ebene
Fléche 31, die in die Seitenwand 18 der Ausnehmung
17 tbergeht (Fig. 3A). Der z.B. aus Karbid beste-
hende Schneideinsaiz 26 hat weiterhin eine Fléche
32, die zur Stirnfliche 15 des Werkzeuggehduses
12 hin geneigt vertauft. Diese Flache 32 miindet an
einer Flache 33, die Flache 32 des Schneideinsat-
zes 26 ist etwa unter dem gleichen Winkel wie der In-
nenkonus 14 geneigt, also um den Winkel D im Be-
reich von 10 bis 40°, bevorzugterweise 30°. Der
aus Karbid bestehende Schneideinsatz 26 hat wei-
terhin eine ebene Stirnfiiche 34, der beziiglich der
Drehrichtung des Werkzeuges hinterschnitten ist.
Diese Hinterschneidung ist ziemlich steil und liegt im
Bereich von 5 bis 20° (Winkel A). Die so hinter-
schnittene Stirnflache 34 geht in die vordere Stim-
fidche 16 des Werkzeuggehauses 12 iiber (Fig. 3A).
Bei einem Schneidwerkzeug zum Herstellen eines
Loches von 22 mm betrug dieser Winke! A z.B. 8°.
Der Schneideinsatz 26 hat noch weitere Hinter-
schneidungen mit den Winkeln B und C, die aus
Fig. 3C ersichtlich sind. Diese Winkel kénnen im Be-
reich von 5 bis 15° liegen, je nach Grésse des Werk-
zeuges und dem Unterschied des Durchmessers
vom Innenkonus 14 und Durchmesser der Mantel-
flache 13 bei der Stirnfldche 16. Bei einem Beispiel
des Werkzeuges zum Herstellen eines Loches von
22 mm Durchmesser hatte der Winkel B eine Grosse
von 10° und der Winkel C betrug 12°.

Die beiden Flachen 31 und 34 des Schneideinsat-
zes 26 freffen an einer Schneidkante 35 aufeinan-
der. Diese Schneidkante 35 ragt um etwa 0,25 mm
bis 0,5 mm, meistens aber um 0,13 mm, {iber die var-
dere Stimflache 16 des Werkzeuggeh&uses 12 hin-
aus. Bei einem Ausfiihrungsbeispiel des Werkzeu-
ges, mit dem ein Ausschnitt mit einem Durchmesser
von 22 mm in einer Blechtafel bis zu einer Dicke von
3,556 mm hergestellt wurde, ragte der Schneidein-
satz 26 mit seiner Schneidkante 35 um 0,4 mm iiber
die vordere Stirnfliche 16 des Werkzeuggehduses
12 hinaus. Die Breite der Schneidkante 35 kann im
Bereich von 1,3 bis 2,5 mm sein. Die Breite der Fla-
che 34 verringert sich dann von dieser Schneid-
kante 35 aus entgegen der Drehrichtung des Werk-
zeuges bis auf eine Breite von etwa 1 mm, die dann
auch in etwa der Breite der vorderen Stirnflache 16
des Werkzeuggehduses 12 entspricht. Eine derart
ausgebildete Schneidkante 35 mit den erlauterten
Hinterschneidungen ist wesentlich haltbarer, hat al-
so eine langere Standzeit, als Schneidkanten von
bekannten Werkzeugen. Bei einem Ausfithrungsbe-
ispiel eines Schneidwerkzeuges zum Herstellen el-
nes Loches mit 22 mm Durchmesser hatte die
Schneidkante 35 eine Breite von etwa 1,8 mm.

Der Schneideinsatz 26 kann z.B. aus Wolfram-
karbid bestehen, das unier dem Namen G-10 be-
kannt ist. Ein solcher Schneideinsatz besteht aus
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einer mikrofeinen Kodrnung aus Wolfram-Kobalt-
Karbid. Der Schneideinsatz 26 kann durch Hartlg-
ten, Schweissen oder auf andere Weise so mit dem
Werkzeuggehduse 12 verbunden werden, dass er
wéahrend des Schneidvorganges unbeweglich im
Sitz 22 gehalten ist. Im allgemeinen wird ein Harlé-
ten zum Befestigen des Schneideinsatzes am Werk-
zeuggehduse 12 bevorzugt, da auf diese Weise ei-
ne wirtschaftiche Herstellung des Schneidwerk-
zeuges ermoglicht wird. 7

Aus den Fig. 1 und 2 ist ersichilich, dass das
Schneidwerkzeug noch einen Fiihrungsbohrer 36
zum Vorbohren aufweist, wobei dieser Fiihrungs-
bohrer 36 von der Bohrung 25 aufgenommen wird.
Der Fihrungsbohrer 36 weist zwei Bohrwénde 37
und eine Bohrspitze 38 auf. Ublicherweise wird ein
Spitzenwinkel von 135° verwendet, um ein sauberes
Lach ohne Rattermarken herzustellen. Dieser Spit-
zenwinkel ist aber abhéngig vom zu bearbeitenden
Material. Dieser Fithrungshohrer 36 ist eine etwas
abgeénderte Ausfiihrungsform eines {iblichen Wen-
delbohrers bei der Metallbearbeitung, da der Fih-
rungsbohrer 36 keine Fiihrungsfase aufweist, wie
es iibliche Wendelbotirer haben. Wenn dagegen ein
tiblicher Wendelbohrer verwendet wird, der eine
tbliche Wendellange aufweist, wird durch die Drall-
steigung der Bohrer schnell in das seitlich so arbei-
ten wie ein Fingerfriser, so dass ein zu grosses
Fiithrungsloch gebildet wird, so dass dann beim In-
Eingriff-Kommen des Schneideinsatzes 26 ein un-
sauberes, némlich unrundes, Loch gebildet wird. Ein
so hergesteliites Loch weist also die bekannien
Rattermarken auf. Der Fiihrungsbohrer 36 weist
demgegentiber eine in der Lénge begrenzie Wendel
37 auf, so dass zuerst einmal mit dem die Wendel 37
aufweisenden Teil des Filhrungshohrers 36 ein Fiih-
rungsloch gebildet wird, in dem dann der keine Wen-
del mehr aufweisende Schaftteil 39 des Fiihrungs-
bohrers 36 eindringt, worauf dann der Schneidein-
satz 26 beim In-Eingriff-Kommen mit dem zu bohren-
den Material korrekt gefiihrt wird, da das vorge-
bohrte Loch nicht vergréssert worden ist, so
dass dann die Rondelle sauber ausgeschnitten wird.

Der die Wendel 37 aufweisende Bereich -er-
streckt sich also zumindest um die Tiefe der gross-
ten Dicke der Metalltafeln, fir die das Schneid-
werkzeug bestimmt ist, wobei im allgemeinen fiir die
meisten Verwendungen eine Lange von 6,5 mm fiir
diesen Wendelbereich 37 ausreichend ist. Die Lan-
ge des mit der Wendel 37 versehenen Bereiches
des Fiihrungsbohrers 36 reicht in axialer Richtung
nicht bis zum Beginn des Schneideinsatzes 26, so
dass also die Wendel 37 bereits nicht mehr in der zu
bearbeitenden Blechtafel arbeitet, wenn der
Schneideinsatz 26 mit dieser in Eingriff kommt. Beim
dargestellten Ausfithrungsbeispiel ist aus Fig. 2 er-
sichtlich, dass der Fuhrungsbohrer 36 zweiendig
ausgebildet ist, also noch eine Wendel 37a und eine
Spitze 38a aufweist. Der Fiihrungsbohrer 36 kann
durch Ldsen eines Gewindestiftes 40, der in einer
Ausnehmung 41 des Fithrungsbohrers 36 sitzt, aus
der Bohrung 25 herausgenommen werden, so dass
das stumpf gewordene Ende des Fiihrungsbohrers
dann durch ein geschérites Bohrerende ersetzt
wird.
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Das erfindungsgemésse Schneidwerkzeug kann
besonders fiir den Gebrauch auf dem Bau fUr eine
Handbohrmaschine verwendet werden, wobei mit
diesem Werkzeug eine lange Standzeit erreicht
wird. Dies wird dadurch erreicht, dass mit der
Schneidkante 35 ein glattes Loch ohne grosse Ab-
nuzung herausgeschnitten werden kann. Da wei-
terhin das Schneidwerkzeug sich auf nur einen ein-
zigen «Zahn 26» beschrankt, werden auch die
sonst iiblichen Rattermarken verhindert. Da weiter-
hin der Schneideinsatz 26 mit einer grossen Anlage-
flache im Werkzeughaltergehéuse 12 gehalten wird,
also eingebettet, im Werkzeuggehéuse 12 liegt, tre-
ten keine Vibrationen auf, so dass auch die Gefahr
eines Bruches verhindert ist. Dadurch, dass das
Werkzeuggehduse 12 eine Mantelflache 13 auf-
weist, schleift diese beim Schneidvorgang innerhalb
der Schnitifliche im auszuschneidenden Material,
so dass auch bei einer nicht starken Halterung des
Werkzeuges in der Hand ein Riickdruck von der
Schneidflache im zu schneidenden Material {ber
die Mantelflache 13 auf das Werkzeug dieses immer
vibrationsfrei sauber auf seiner Kreisbahn gehal-
ten wird. Dadurch, dass die Ausnehmung 17 zwi-
schen ihren beiden Wanden 18 und 19 eng gehalten
wird, wird verhindert, dass diese Ausnehmung 17 im
zu schneidenden Material einhakt, wenn die Hand-
bohrmaschine in einem Winkel geneigt zur Bohrach-
se angesetzt wird, so dass auch einander iiber-
schneidende Lécher ohne Rattermarken hergestellt
werden kénnen, solange als ein Fithrungsloch mit-
tels des Ftihrungsbohrers 36 hergestelit werden
kann. Durch den Innenkonus 14 des Werkzeugge-
hduses 12 wird sozusagen ein automatisches Ent-
nehmen der aus der Blechtafel ausgeschnitienen
Rondelle erreicht, ohne dass hierfiir spezielle Ein-
richtungen erforderlich sind.

Beim erlduterten Ausfithrungsbeispiel des Erfin-
dungsgegenstandes wurde ein Schneidwerkzeug
beschrieben, das zum Ausschneiden aus einer
Blechtafel bestimmt ist, wobei eine rechteckige Aus-
nehmung 17 vorliegt und ein speziell geformter
Schneideinsatz 26 im Werkzeuggehéuse 12 einge-
bettet liegt. Fiir jeden Fachmann ist es jedoch klar,
dass auch anders ausgebildete Schneideinsétze,
Ausnehmungen und Fihrungsbohrer gewahit wer-
den kénnen. Fir einen Fachmann ist es weiterhin
klar, dass das Schneidwerkzeug auch einen anders
ausgebildeten Antriebszapfen 11 aufweisen kann,
der in eine der bekannten Arten von Spannfuttern
bei Handbohrmaschinen passt.

Patentanspriiche

1. Schneidwerkzeug zum Ausschneiden von L&-
chern in Blechtafeln, wobei das Schneidwerkzeug
mittels einer Handbohrmaschine angetrieben wird,
gekennzeichnet durch ein zylindrisches Werkzeug-
gehduse (12), das eine zylindrische Mantelfliche
(13} aufweist, die im Durchmesser im wesentlichen
demjenigen des zu schneidenden Loches ent-
spricht, wobei das Werkzeuggehause (12) einen In-
nenkonus (14) aufweist, der sich von einer vorde-
ren Stirnflache (16) des Werkzeuggehiuses aus
nach innen zu einer Basisflache (15) hin verjiingt,
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wobei an dieser vorderen Stimfléiche (16) der Innen-
konus (14) und die &ussere Mantelflache (13) des
Werkzeuggeh&uses {12) zusammentreffen, mit ei-
ner Ausnehmung (17) des Werkzeuggehauses (12),
welche Ausnehmung (17) sich in Langsrichiung des
Werkzeuggehiuses ersfreckt und dazu bestimmt
ist, die Schneidspéne zu entfernen, mit einem an ei-
ne-Wand (18) der Ausnehmung (17) angrenzenden
Sitz (22) zum Aufnehmen eines Schneideinsatzes
(26) darin, mit einer das Werkzeuggeh&use (12) axial
durchsetzenden Bohrung (25) und einem Antriebs-
zapfen (11), der dazu bestimmt ist, in Eingriff mit ei-
ner Bohrmaschine gebracht zu werden, dass der im
Sitz (22) befestigie Schneideinsaiz (26) eine
Schneidkante (35) aufweist, die das Werkzeugge-
hause (12) nach vorn iberragt, wobei der Schneid-
einsatz (26) Boden- und Riickenwénde (29, 30) auf-
welst, die in Anlage mit dem Sitz (22) sind, und mit ei-
nem in der axialen Bohrung (25) des Werkzeugge-
h#uses (12) befindlichen Fihrungsorgan (36), der
das Werkzeuggehéuse (12) durchragt, zum Aus-
richten des Schneidwerkzeuges an der gewiinsch-
ten Schneidstelle.

2. Schneidwerkzeug nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die Ausnehmung (17) recht-
winklig ist.

3. Schneidwerkzeug nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass der Siiz (22) eine Bodenfla-
che (23) und eine Seitenfléche (24) aufweist, die da-
zu bestimmt sind, an entsprechenden Fléchen des
Schneideinsatzes (26) anzuliegen.

4. Schneidwerkzeug nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass das Werkzeuggehduse aus
Stahl besteht.

5. Schneidwerkzeug nach Anspruch 4, dadurch
gekennzeichnet, dass das Werkzeuggehéuse (12)
aus Werkzeugstahl besteht, der zum Erreichen der
gewiinschten Harte und Zghigkeit vergiitet worden
ist.

6. Schneidwerkzeug nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass der Schneideinsaiz (26) eine
Aussenseite (27) aufweist, die im wesentlichen aus-
gerichtet zur Mantelflache (13) des Werkzeugge-
hauses (12) fiegt, dass der Schneideinsatz (26) wei-
terhin eine innere Fliche (32) aufweist, die zur
Langsachse des Werkzeuges hin geneigt ist und mit
einer Fliche (33) zusammentrifft, die parallel ist zur
Aussenseite (27) des Schneideinsaizes (26), und
dass der Schneideinsaiz (26) weiterhin eine Stirn-
fisiche (31) aufweist, die mit einer vorderen Schneid-
flache (34) zusammentrifft und hierbei eine
Schneidkante (35) bildet.

7. Schneidwerkzeug nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass der Schneideinsatz (26) mit
seiner Schneidkante (35) die vordere Stirnseite (16)
des Werkzeuggehauses (12) um zumindest 0,13 mm
nach vorn {iberragt.

8. Schneidwerkzeug nach Anspruch 6, dadurch
gekennzeichnet, dass der Schneideinsatz (26) eine
im wesentlichen ebene vordere Schneidflache (34)
aufweist, die enigegen der Drehrichtung des Werk-
zeuges von vorn nach hinten verjlingt verlauft.

9. Schneidwerkzeug nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die Schneidkante (35) eine
Breite im Bereich von 1,3 bis 2,5 mm hat.

10

15

20

25

30

35

40

50

55

60

65

10. Schneidwerkzeug nach Anspruch 8, dadurch
gekennzeichnet, dass die Verjiingung der vorderen
Schneidilache (34) in einem Bereich von 5 bis 15°
(Winkel B, C) liegt.

11. Schneidwerkzeug nach Anspruch 8, dadurch
gekennzeichnet, dass die vordere Schneidfléiche
(34) eine Hinterschneidung (Winkel A} von etwa 8°
hat.

12. Schneidwerkzeug nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass der Schneideinsatz (26) aus
Wolfram-Carbid besteht.

13. Schneidwerkzeug nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass der Schneideinsatz (26) aus
einer mikrofeinen Kérnung aus Wolfram-Kobalt-
Carbid besteht.

14. Schneidwerkzeug nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass das Fiihrungsorgan aus ei-
nem Fiihrungsbohrer (36) besteht, der einen Wen-
delabschnitt (37) aufweist zum Bohren eines Fih-
rungsloches, dass dieser Wendelabschnitt (37), in
axialer Richtung des Schneidwerkzeuges, vor der
Schneidkante (35) des Schneideinsatzes (26) en-
det, dass der Fihrungsbohrer (36) einen zylindri-
schen Schaft (39) aufweist, von dem aus sich der
Wendelabschnitt (37) nach vorn erstrecki, wobei
das durch den Wendelabschnitt (37) hergestelite
Fihrungsloch vorher vom zylindrischen Schaft
(39) ausgefiillt ist, bevor der Schneideinsatz (26) in
Anlage mit der zu schneidenden Blechtafel steht.

15. Schneidwerkzeug nach Anspruch 14, dadurch
gekennzeichnet, dass der Fithrungsbohrer an sei-
ner Bohrerspitze (38) einen Spitzenwinkel von 135°
aufweist.

16. Schneidwerkzeug nach Anspruch 15, dadurch
gekennzeichnet, dass der Fuhrungsbohrer (36) an
seinen beiden Enden Wendelabschniite (37, 37a)
aufweist, dass der Fihrungsbohrer (36) mit einem
Befestigungsorgan (41) versehen ist, um ihn inner-
halb der Bohrung (25) zu befestigen, wobei dieses
Befestigungsorgan (41) symmetrisch zwischen den
beiden Bohrerenden liegt, zum Umkehren des Fih-
rungsbohrers (36), und damit Arbeiten mit dem ande-
ren Ende des Fihrungsbohrers, wenn das eine En-
de stumpf geworden ist.
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