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@ Gesteinsbohrer.

@ Es wird ein Gesteinsbohrer vorgeschlagen, bei welchem
die Tiefe der Einstichnut fir den Schneidkorper groBer
ausgefihrt ist, als die axiale Einléttiefe des Schneidkérpers.
Insbesondere fiir Gesteinsbohrer zur Herstellung von Durch-
briichen kann diese in axialer Richtung erweiterte Einstich-
nut bis in die Filigel des Bohrkopfes zur Aufnahme von
Schneidkérpern in den Fliigeln dienen.
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amtl, Bez.: "Gesteinsbohrer”

Die Erfindung betrifft éinen Gesteinsbohrer mit radialen Ein-
stichnuten zur Aufnahme von einzuldtenden Schneidkdrpern und
insbesondere einen Gesteinsbohrer filr Durchbrilche mit einem am
Ende elnes Bohrerschaftes angeordneten Bohrkopfkdrper der
wenigstens zwel radlal vorstehende, mit Schneldkdrpern versehene
Flligel, sowle elnen in Bohrrichtung vor den Fliigeln axial

angeordneten Zentrieransatz mit Schneldkdrpern aufwelst.

Bel bekannten Gesteinsbohrern werden die aus Hartmetall be-
stehenden Schneldkdrper in die Schneldkdrperaufnahmenuten des aus
Stahl bestehenden Bohrerkopfs im Hartldtverfahren eingeldtet.
Dabei wurde die Tlefe der Schneldkdrperaufnahmenut derart be-
messen, daB der Schneldkdrper auf dem Nutgrund belm L8tvorgang
aufsitzt, um elne genau definlerte Lage zu bekommen. Bel dlesem
Verfahren wird in Kauf genommen, daR sich belm LOtvorgang infolge
der stérk unterschiedlichen Ausdehnungskoeffizienten von Hart-
metall und Stahl (Faktor ca. 1 : 2) Spannungen insbesondere im
unteren Berelch der Einstichnut bilden, dle bel extremer Be-

lastung zu einer Schwichung der Verbindung fihren kdnnen.

Dieses Problem i1ist gleichermaRen bel normalen Gestelnsbohrern als
auch bel Gestelnsbohrern zur Erzeugung von Durchbriichen bekannt,
wie sle belsplelsweise aus der 0S 24 14 354 zu entnehmen sind.

Der Zentrieransatz an derartigen Werkzeugen 1st prinzipilell
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glelch aufgebaut wie normale Hartmetallbohrer, d.h. der Zentrier-
ansatz welst eilnen entsprechenden Hartmetallschneldk®drper auf.
Zus#tzlich 18t es bel den bekannten Gestelnsbohrern zur Her-
stellung von Durchbrlichen welterhin erforderlich, Nuten bzw.
Bohrungen 1n den radlal nach auBen gerichteten Flligeln anzu-
bringen, dle zur Aufnahme der Hartmetall-Schneldkdrper in den
Flligeln dienen; Diese einzelnen Schneidplatten-Aufnahmenuten in
den Fligeln milssen mittels Fingerfridser oder &hnlichem herge-

stellt werden, was das Herstellungsverfahren verteuert.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die vorgenannten Nach-
telle 2zu beseltigen, d. h. einen méglichst spannungsfreien Sitz
von Hartmetall-Schneldkdrpern bel Gestelnsbohrern zu schaffen und
in diesem Zusammenhang das Herstellungsverfahren lnsbesondere von
Gesteinsbohrern zur Erzeugung von Durchbriichen zu verelnfachen

und damlt kostenginstiger zu gestalten.

Dlese Aufgabe wird durch den kennzelichnenden Tell des Anspruchs
1 und insbesondere durch dile Weiterentwlcklung eines Gestelns-

bohrers nach Unteranspruch 3 geldst.

Der erfindungsgemife Einbau elnes Hartmetall-Schneldkdrpers ohne
untere Abstltzung wirkt sich glinstig auf den Spannungszustand im

Bohrkopf aus. Der Grund hierfir kann im folgenden gesehen werden.



Bei der Werkstoffpaarung Stahl-Hartmetall betrigt dasOVkGR%@Ps
der Wirmeausdehnung ca. 2 : 1. Bel Raumtemperatur sind vor dem
L8tvorgang zunlichst gleiche Lingen von Hartmetall und Stahl
vorhanden. Bel der Erwdrmung auf Lbttemperatur dehnt sich dann
der Stahl wesentlich stdrker aus als das Hartmetall. Bel Ab-
kithlung der Verbindung bis auf die Erstarrungstemperatur des
Lotes 18t dle Lingenausdehnung des Stahls immer noch wesentlich
groger als die des Hartmetallkdrpers. Eine weitere Abkilhlung auf
Raumtemperatur bewirkt dann - &hnlich wie bei einem Bi-Metall -
eine Verblegung der zusammengesetzten Verbindung. Diese Durch-
biegung kann Jedoch bel einem Bohrwerkzeug nicht erfolgen, da in
der Praxlis die Hartmetallplatte beldseltig von Stahl 1nfolge der
Schlitzldtung umgeben 1sf. Demzufolge missen im Stahlkdrper
Zugspannungen vorliegen die im Schlitzgrund am gréften sind.
Ebenso herrschen in der Hartmetall-Platte Zugspannungen in

Querrichtung.

Gem#dR der Erfindung kann nun der Hartmetall-Schneidkdrper den
Stahlschrumpfungen wenigstens tellwelse folgen, so daR dile
Spannungen sowohl im Stahl als auch im Hartmetall-Schneldkdrper
erheblich reduziert werden und insbesondere nicht gerade im
Schlitzgrund vorlliegen. Dieser Berelch 1ist als Bruchstelle

infolge von Spannungsspitzen ohnehin sehr gefihrdet.

Fihrt man aus oben genannten Grinden erfindungsgemif einen
tiefergehenden Schlitz aus, so folgt als Welterentwlcklung dieses
Gedankens dle erfinderische Ausbildung der Erfindung gemif dem

Unteranspruch 3.
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Gegenllber den bekannten elnstlickigen Gesteinsbohrern zur Her-
stellung von Durchbriichen hat die Erfindung demnach den weiteren
Vorteil, daR beil einem Gestelnsbohrer mit zweil Fligeln, mit nur
elnem Arbeitsgang simtliche Nuten flir die Aufnahme von Schneid-

k8rpern hergestellt werden. Hierzu wird erfindungsgem8f mit einem
Scheibenfriser die Nut durch den Zentrieransatz axial so tief
ausgefihrt, daé s8le gleichzelitig in die Fliigel des Bohrkopf-
k8rpers elngrelift. Es entsteht demnach eine durchgehende radiale
Nut, die sowohl den Zentrieransatz 1in selner vollen axialen L&nge
als auch die Fligel bis zu der vorgesehenen Tiefe fir die

Schneidkérper durchtrennt.

Die erfindungsgeméfe durchgehende Nut zur Bildung des Schneld-
plattensitzes in den Fliigel ermSglicht welterhin auf vorteil-
hafte Weise ein optimales Einldten der Schneidkdrper in die
Fligel. Dies wird dadurch bewirkt, daf infolge des vorhandenen
Platzes beldseitig des Jewelligen Schneldelements, elne richtige

Dosierung und Zuflhrung des Lotes ermdglicht wird.

Das erfindungsgeméfe Prinzip 18Rt sich bel elnem einstickigen
Gesteinsbohrer sowohl bel zwel, als auch bel darliber hinaus-
gehender Anzahl von Fliigeln anwenden, sofern diese zuelnander
diametral angeordnet sind. Erfindungsgéméﬁ maBgeblich 1ist die
vereinfachte Herstellungsmdglichkelt von einstiickigen Gesteins-
bohrern und damlit die wirtschaftlichere Herstellung derartiger

Durchbruchwerkzeuge.
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Durch die in den welteren Unteranspriichen aufgefilhrten MaBnahmen
sind vortellhafte Weiterbildungen und Verbesserungen der Er-
findung méglich. Gem#R der Welterblldung der Erfindung nach
Unteranspruch 2 wird ein zweckméﬁiges L&ngenverhdltnls zur
Ausfilhrung der Gesamttiefe der Nut bel einem Gesteinsbohrer

allgemeln vorgeschlagen.

Die weltere Ausblldung des erfindungsgemifen Grundgedankens bel
einem Gestelnsbohrer insbesondere zur Erzeugung von Durch-
brlichen nach Unteranspruch 3 bringt Fertigungsvorteile durch

einfache konstruktive Gestaltung mit sich.

Die MaBnahmen gem#8 den Unteranspriichen 4 und 5 stellen vorteil-
hafte Einzelhelten der Welterbildung dar. Insbesondere kdnnen
mehrere Schneldkdrper in elner Nut radial nebeneinander ange-
ordnet werden, um damlt dle Schneidleistung ggf. zu erhdhen.
Hierflir 1st es nicht erforderlich daB neue Nuten bzw. Schlitze
oder Bohrungen durch aufwendige Fertilgungsverfahren in die Fliigel

elngebracht werden.

Gem#B der Ausgestaltung der Erfindung nach Unteranspruch 6 ist
es bel dem spezlellen Gesteinsbohrer zur Erzeugung von Durch-
brlichen zweckmifig, dle Nut durch dle Fligel um elnen gewlssen
Winkel versetzt zur Symmetrleebene anzuordnung. Bel einer Dreh-
bewegung des Werkzeugs im Uhrzelgersinn wird hierdurch ein frih-
zeltiger Eingriff der Schneldkdrper in das zu bohrende Gut und
eine erhdhte Abstlitzung der Schneldkdrper durch den Bohrkopf-

k8rper gewlhrlelstet.




0169402

Gem#4B der Ausgestaltung der Erfindung nach Unteranspruch 7 kdnnen

in einem Finger mehrere radiale Nuten in eilnem bestimmten Winkel

zueinander angeordnet sein. Hierdurch kann flir besondere Einsatz-

f4lle dle Schneldleistung ebenfalls erhdht werden.

Die Ausgestaltung der Erfindung'nach Unteranspruch 8 sieht vor,

daB - wie an sich bekannt - vier symmetrisch angeordnete Flligel

mit den erfindungsgmifen MaBnahmen ausgebildet sind.

Die vortellhafte Ausgestaltung der Erfindung nach Unteranspruch

9 erweltert den erfindungsgemifen Gedanken auch auf Kreuzbohr-

kronen.

Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung sind in der Zeichnung dar-

gestellt und in der nachfolgenden Beschreibung niher erliutert.

Es zeigen

Flg.

Flg.

Fig.

Fig.

1

elne Seitenansicht der Erfindung mit verlingerter

‘Schneidkdrper-Einstichnut,

dle Darstellung nach Fig. 1 um 90° verdreht,

elne Seitenansicht eines Gestelnsbohrers zur Erzeugung
von Durchbriichen und

eine Draufsicht des Gesteinsbohrers gem. Fig. 3.
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Der in den Figuren 1 und 2 dargestellte Gesteinsbohrer 10 kann
sowohl ein normaler Spiralbohrer als auch die Zentrierspitze bzw.
der Zentrieransatz 16 elnes Gesteinsbohrers gemif der Darstellung
nach Fig. 3 und 4 sein. MaBgeblich ist der weltgehend spannungs-
frele Sitz des Schneildkdrper-Schneldelements 23 aus Hartmetall in
der Schneldkdrperaufnahmenut 17. GemdR der Darstellung in den
Figuren 1 und 2 ist erkennbar, daB die Tiefe t der mittels eines
Scheibenfrdsers einzubringenden Schneldkdrper-Aufnahmenut 17 bzw.
Einstichnut 17 grdger 1st als die Eindringtiefe t2 des
Hartmetall-Schneidkdrpers 23. Der freie Raum th zwlischen dem
Schneidkdrper und dem Nutboden soll wenigstens 0,5 x der Schlitz-
brelte bzw. Schneidkdrperbrelte b betragen. Hlerdurch liegt die
untere Kante des Schneidkdrpers 23 nicht auf dem Boden 18 der
Einstichnut 17 auf. Die Breite b des Schlitzes bzw. der Nut 17

1st konstant.

Voraussetzung flir diese Anordnung ist, daf die LOtfldche in Ver-
bindung mit der Scherfestligkeit des Lotes dle Belastung auf die
Schneidplatte aufnehmen kann. Bel einem Bohrer mlt einem Nenn-
durchmesser von 25 kann folgende Rechnung aufgestellt werden:
L8tfldche ca. U430 mni2 Scherfestigkeit des Lotes: ca. 150 bis
300 N/mm?. Hieraus -ergibt sich folgende Belastbarkelt: Minimum:
430 - 150 = 64.500 N (= 6,45 t)

Maximal: 430 » 300 = 129.000 N (=12,9 t).

Die in der Praxis auftretenden Belastungen liegen Je nach Bohr-

hammer im Bereich von ca. 2 bis 4 Tonnen.
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Hieraus 1st ersichtlich, daB das erfindungsgem#fBe Verfahren zu

einem Abbau der Spannungen bel ausreichender Belastbarkeit des

Bohrkopfes fiihrt.

Die in den Figuren 3 und 4 dargestellte weltere Ausbildung bzw.
konsequente Fortentwlicklung des erfindungsgem#ifRen Gedankens auf
elnen Bohrer zur Erzeugung von Durchbriichen welst die gleichen

Vortelle auf. Gleiche Telle sind deshalb mit glelchen Bezugs-

zelchen angegeben.

Der in der Fig. 3 1n Seitenansicht dargestellte Gestelnsbohrer
10' besteht aus einem Bohrkopfkdrper 11 der an den zylindrischen
Schaft 12 eines Durchbruchwerkzeugs angeformt ist.

Gem4p der Darstellung in Fig. 3 und 4 besteht der BohrkopfkBrper
11 aus zwel als Fliigel 13, 14 bezeichnete radiale Abschnitte, die
in an sich bekannter Welse ausgefiihrt sind. Bezliglich der Achs-
ebene 15 sind die Fligel 13, 14 symmetrisch ausgefiihrt.

In Bohrrichtung vor den Fliigeln 13, 14 befindet sich ein
Zentrieransatz 16 der zur Herstellung einer Zentrierbohrung

dient.

GemdB der Erfindung wird beisplelsweise mittels eines Scheiben-

frisers elne durchgehende Schneidkdrperaufnahmenut 17' erzeugt,
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die sich fluchtend vom HuRersten radlalen Punkt des Fliligels 13
iber den Zentrieransatz 16 zum #uBersten radialen Punkt des
Fliigels 14 erstreckt. In Fig. 3 ist dle Unterkante 18' der in der _
Fig. 4 in Draufsicht erkennbaren Aufnahmenut 17' gestrichelt an-
gedeutet. Die Aufnahmenut’ 17' schlitzt den Zentrieransatz 16 in
selner vollen Lénge, so daR der Scheibenfridser zur Herstellung
der Aufnahmenut 17' bls zu elner Tiefe tl in den Bohrkopfk&rper
11 eindringen muB. '
In diese durchgehende, mit einem Arbeitsgang herstellbare
Schneidkdrperaufnahmenut 17' werden dann dle Schneidkdrper 19, 20
im Fligel 13 bzw. 21, 22 im Fligel 14, sowle der in axialer Rich-
tung versetzte Schneldkdrper 23 des Zentrieransatzes 16 im
bekannten Hartldtverfahren elngeldtet. Hierbel ist es ferti-
gungs technisech von Bedéutung; daf die Schneldkdrper 19 bis 22
seitlich gut zuginglich sind, damit die Dosierung des Lotes sowle
das L&tverfahren optimaIVausgestaltet werden kann. Ebenso ist der
Schneidk8rper 23 des Zentrieransatzes 16 durch die durchgehende
Nut 17’nach unten hin erfindungsgemi® nicht begrenzt, so daR beim
L8ten geringere Spannungsspltzen als bel fester Elnspannung

auftreten.

Gem3B der Darstellung in Fig. U4 ist es besonders vorteilhaft, dal
die Schneidkd8rper-Aufnahmenut 17! gegenliber der Symmetrieebene 24
durch die Fliigel 13, 14 um einen Winkel J = 18° versetzt
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ausgeflihrt ist. Bel einer Drehbewegung des Werkzeugs im Uhr-
zeigersinn (Pfeil 25) wird hierdurch ein frilhzeitiger Eingriff
der Schneldkdrper 19 bis 22 in das zu bohrende Gut und eilne
erh8hte Abstlitzung der Schneidkdrper durch den Bohrkopfkérper 11

gewlhrleistet.

Durch diese MaBnahme 1st es weiterhin mdglich, eine weltere
Schneidkdrperaufnahmenut 17'' in einem Winkel versetzt in den
Fliigeln 13, 14 vorzusehen, um eine erh8hte Schneidleistung bel
nur zwel Fllgeln zu erzielen. Selbstversténdlich kénnen auch mehr
als zwel Flligel, d. h. belsplelsweise eine Anordnuné entsprechend

der eingangs erwdhnten Literatur verwendet werden.

Der im Ausfilhrungsbeispiel nach den Figuren 3 und 4 dargestellte
Gestelnsbohrer hat belispielsweise einen AuBendurchmesser von D =
68 mm, einen Schaftdurchmesser von d = 19 mm. Der in PFig. 2

dargestellte Radius R betrdgt ca. 32 mm. Die Nuttiefe t, in den

2
Fligeln 13, 14 betrigt ca. 4,5 mm, die Nutbreite b ebenfalls ca.

4,5 mm.
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ANSPRUCHE

1. Gestelnsbohrer mit radlalen Einstlichnuten zur Aufnahme
von elnzuldtenden Schneldkdrpern, dadurch gekennzelchnet, daB die
Tiefe (t, tl) der Einstichnut (17, 17' 17'') fur den Schneid-
k8rper (23) grdfRer ausgeflihrt ist, als dle axlale Einléttiefe
(t2) des Schneidk8rpers (23).

2 Gestelnsbohrer nach Anspruch 1, dadurch gekennzelchnet,
daB die Differenz der Schlitztiefe (t) zur axlalen Einldttiefe
(tg) des Schneidkbrpers (23) wenigstend 0,5 x Schlitzbrelte (b)
betrigt.

3. Gesteinsbohrer zur Herstellung von Durchbriichen, mit
einem am Ende eines Bohrerschaftes angeordneten Bohrkopfkdrper

der wenigstens zwel radlal vorstehende, mit Schneidkdrper ver-
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sehene Fligel, sowle elnen in Bohrrichtung vor den Fliigeln axial
angeordneten Zentrieransatz mit Schneldkdrpern aufweist, dadurch
gekennzeichnet, daf die Tiefe (tl) der Einstichnut (17', 17'')
sich durch den axialen Zentrieransatz (16) in den Bereich der

radialen Fliigel (13, 14) hinein erstreckt.

4, Gesteinsbohrer nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet,
daR der Schneidkdrpersitz fiir die Schneidkdrper (19 bis 22) der
symmetrisch angeordneten Flligel (13, 14) und fir den Schneid-
k8rper (23) des Zentrieransatzes (16) durch eine, in einem
Arbeitsgang herstellbare durchgehende, radiale Einstichnut (17',
17'1) gebildet ist.

5. Gesteinsbohrer nach Anspruch 3 oder U4, dadurch gekenn-

zeichnet, daR jeder Fltigel (13, 14) wenigstens zwel radial

nebeneilnander angeordnete Schneidkdrper (19, 20 bzw. 21, 22)

aufwelst.

6. Gesteinsbohrer nach einem oder mehreren der Anspriiche 3
bis 5, dadurch gekennzeichnet, daR die Schneldkdrperaufnahmenut
(17') gegentiber der Mittell#ngsachse (24) durch die Fligel (13,

14) um einen Winkel // = 18° versetzt angeordnet ist.

Te Gesteinsbohrer nach einem oder mehreren der vorher-

gehenden Anspriiche 3 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB zwel
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gegenliberliegende Fligel (13, 14) und der dazwlschen liegende
Zentrieransatz (16) mehrere, in einem Winkel {3 versetzte durch~

gehende Einstichnuten (17', 17'') aufweisen.

8. Gesteinsbohrer nach elnem oder mehreren der vorhergehen-
den Anspriiche 3 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB vier
symmetrisch angeordnete Fliigel mit Uber den Zentrieransatz
durchlaufenden Einstichnuten zur Aufnahme von Schneidkdrpern

vorgesehen sind.

9. Gesteinsbohrer nach einem oder mehreren der vorhergehen-
den Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB® der Schneid-
kdrper (23) des Zentrieransatzes als Kreuzbohrkrone ausgebildet

ist.
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