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Beschreibung

Die Erfindung betrifit ein Bohrwerkzeug flr
Hammerbohrmaschinen, vorzugsweise mit einem
zweigdngigen Spiralgang an dessen Spitze eine
Hartmetallschneidplaite mit vorzugsweise zwei
Schneidflachen quer zur axialen Langsrichtung des
Bohrwerkzeugs eingesetzt ist.

Bohrwerkzeuge zum Einsatz in Hammerbohr-
maschinen werden am Bohrkopf mit einer Hartme-
tallschneidplatte ausgerlistet. Bei bekannten Bohr-
werkzeugen wird diese Hartmetallschneidplatte pa-
rallel zum Nutenauslauf beispielsweise eines zwei-
gdngigen Spiralgangs eingesstzt (s. Fig. 1a). Hier-
flir ist in den Spiralkdrper eine Quernut einge-
bracht, in die die Harimetallschneidplatte eingelStet
wird.

Um die Festigkeit gegen Ausbrechen der
Schneidplatte zu erhdhen, hat man den Nutenaus-
lauf am Bohrerkopf gegeniiber der Schneidplatte
unsymmetrisch gestaliet, so daB im Bereich gréBe-
rer Spannungen die Schneidplattenaufnahme dik-
ker ausgefiihrt war (s. Fig. 1b und 1c).

Ein bekanntes Bohrwerkzeug wie es in der Fig.
1c der vorliegenden Erfindung prinzipiell dargestellt
ist, ist aus der FR-A-1 118 255 bekannt geworden.
GemiB der Fig. 3 dieser Entgegenhaliung ist der
Nutenauslauf des Spiralgangs parallel zur Hartme-
tallschneidplatie angeordnet, wobsi die Rickenfl3-
che der Schneidplattenaufnanme verstérkt ausge-
bildet ist.

Aus der EP-A 48 908 ist ebenfalls ein Bohr-
werkzeug bekannt geworden, welches eine paralle-
le Anordnung der Hartmetallschneidplatie zu den
jeweiligen beiden Nutenausldufen aufweist. Die Nu-
tenausldufe sind jedoch nicht so stark an die Hari-
metallschneidplatie herangezogen, wie das in der
zuvor geschilderten Druckschrift der Fall ist (s. Fig.
4 der EP-A- 48 908).

Die bekannten Bohrwerkzeuge werden sowohl
in Hammerbohrmaschinen der h&heren Gewichts-
klasse {z. B. 4 kg) als auch in Hammerbohrmaschi-
nen der leichten Gewichtsklasse (z. B. 2 kg) singe-
setzt. Bei den Hammerbohrmaschinen der leichten
Klasse wird die gegeniiber der schweren Klasse
geringere St6Belmasse dadurch ausgeglichen, daB
der Schlagbolzen mit h&herer Geschwindigkeit auf
das Bohrwerkzeug einwirkt. Die notwendige Ener-
gie wird deshalb mit erhdhter Geschwindigkeit des
Schlagbolzens erreicht.

Beim Einsatz der bekannten Bohrwerkzeuge in
Hammerbohrmaschinen der leichten Klasse hat es
sich gezeigt, daB die Bohrwerkzeuge geringere
Standzeiten aufweisen als bei gleicher Belastung in
Hammerbohrmaschinen der schweren Klasse. Die-
se geringere Dauerfestigkeit rihrt von hdheren
Spannungsspitzen im Bohrerkopf her, hervorgeru-
fen durch die hohe Anstofgeschwindigkeit bei
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Hammerbohrmaschinen der leichteren Klasse.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Bohrwerkzeug zu schaffen, welches eine erhdhte
Standfestigkeit bzw. Dauerfestigkeit beim Einsatz in
Hammerbohrmaschinen mit hoher St6Belgeschwin-
digkeit aufweist.

Diese Aufgabe wird mit einem Bohrwerkzeug
der eingangs erwdhnten Art durch die kennzeich-
nenden Merkmale des Anspruchs 1 geldst.

Der Kerngedanke der vorliegenden Erfindung
liegt in einer prinzipiellen Umgestaltung des Boh-
rerkopfs von herk6mmlichen Bohrwerkzeugen ins-
besondere zur Erhdhung des Widerstandsmoments
der tragenden bzw. abstlitzenden Fl&che. Bei her-
k&mmlichen Bohrwerkzeugen wird die Hartmetall-
schneide grundsiizlich parailel zum Nutenauslauf
im Bohrerkopf eingesetzt (s. Fig. 1a). Hierdurch
bleibt nur ein geringer Steg als seitliche Abstlt-
zung der Schneidplatte Ubrig.

Demgegeniber wird bei der vorliegenden Er-
findung die Hartmetallschneidplatte gegeniiber der
Anordnung bei herkmmlichen Bohrwerkzeugen
um 90° verdreht in den Bohrerkopf eingesetzt (s.
Fig. 2). Hierdurch wird das Widerstandsmoment
der seitlichen Abstltzfliche erheblich erhdht, was
zu hoheren Standzeiten bzw. zu einer erhShten
Dauerfestigkeit des Bohrwerkzeugs flihrt.

Das erfindungsgeméfe Bohrwerkzeug hat wei-
terhin den Vorteil, daB die Endbereiche der Hart-
metallschneidplatte direkt in die Nutenauslauffliche
hineinragen. Das von der Hartmetallschneidplatte
erzeugte Bohrmehl wird unmittelbar im Entste-
hungsbereich in die Nutenauslauffliche der Bohr-
mehlnuten eingeleitet, ohne daB es einer Umlen-
kung wie bei herkdmmlichen Bohrwerkzeugen be-
darf. Die Abfuhr des Bohrmehls ist deshalb auch
bei der gefinderten Konstruktion des Bohrerkopfs
im vollen Umfang gewéhrleistet.

Durch die in den Unteransprlichen aufgefiihrten
MaBnahmen ist eine vorteilhafte Weiterbildung und
Verbesserung des Bohrwerkzeugs gem&B dem
Hauptanspruch mdglich. GemaB der Ausbildung
nach Unteranspruch 2 wird bei einem zweigingi-
gen Spiralbohrer die Hartmetallschneidplatte senk-
recht zur Nutenauslauffliche angeordnet, um einen
symmeirischen Bohrerkopf herzustellen.

Die weitere Ausgestaltung nach Unteranspruch
3 sieht vor, daB der seitliche Bereich der Aufnahme
fir die Hartmetallschneidplatte angeschliffen wird
wobei jedoch der Querschnitt des Bohrermaterials
im Nutengrund der Hartmetallschneidplatten-Auf-
nahme nicht geschwicht ist. In diesem Bereich
treten die hSchsten Scherkrifte bei Beanspruchung
des Bohrerkopfes auf.

Die Erfindung wird anhand den Figuren sowie
in der nachfolgenden Beschreibung nZher erldutert.
Es zeigen
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Fig. 1a  bis ¢ die Ausgestaltung von Bohrwerk-
zeugen nach dem Stande der Tech-
nik,

Fig. 2 eine prinzipielle Darstellung des erfin-
dungsgemifen Bohrwerkzeugs,

Fig. 3 eine Darsteliung der Widerstandsmo-
mente bei verschiedenen Konstruktio-
nen,

Fig. 4 ein Ausflihrungsbeispiel der Erfindung
in prinzipieller Darstellung,

Fig. 5 ein weiteres Ausflihrungsbeispiel der

Erfindung mit angeschliffenem Bohrer-
kopf.

Bei dem in Fig. 1 schematisch dargesteliten
Stand der Technik ist die Hartmetallschneidplatte
11 in den Spiralgang eines zwei-géngigen Bohr-
werkzeugs derart eingebracht, daB sie parallel zu
den beiden Nutenauslaufflichen 12, 13 angeordnet
ist. Die beidseitig der Einstichnut 14 zur Aufnahme
der Hartmetallschneidplatte 11 angeordneten Stege
15, 16 sind in ihrer wirksamen Scherfliche sehr
schmal gehalten. Zur ErhShung des Widerstands-
moments der Stegfldchen 15, 16 sind diese gemaB
den Figuren 1b und 1c keilfdrmig ausgebildet (15,
15", 16', 16"). Die Mafinahmen gem&B den Figuren
1b und 1c reichen jedoch nicht aus, um ein Ab-
scheren des Bohrerkopfes im Bereich des Nutgrun-
des der Einstichnut 14 zu vermeiden.

Gemip der Erfindung wird deshalb die Hartme-
tallschneidplatte 11 - wie in Fig. 2 dargestellt - quer
zur Nutenauslauffliche 12, 13 angeordnet. Hier-
durch ist seitlich der Harimetallschneidplatte der
gesamte resiliche Kreisquerschnitt vorhanden, ge-
bildet durch die Stege 17, 18.

In der Darstellung gem. Fig. 3 werden die

unterschiedlichen Widerstandesmomente geméB
der Ausflihrungsform nach Fig. 1 (Stand der Tech-
nik) und Fig. 2 (Erfindung) gegenibergestellt. Ge-
m&B der Darstellung nach Fig. 1a ergibt sich als
wirksame Fldche zur Berechnung des Widerstan-
desmoments die Fldche hi x b1 mit einem Wider-
standsmoment von
Wi = 1/6 x (b1 x hi?).
Das Widerstandsmoment gemifB der Darstellung
nach Fig. 2 ergibt sich aus der Fldche h2 x bz und
daraus das Widerstandsmoment W2 = 1/6 (b2 x
h2?3).

Hieraus ist ersichtlich, daB die Stegbreite seit-
lich der Hartmetallschneidplatte 11 (hier hy und h2)
als quadratischer Wert in die Formel flir das Wider-
standsmoment eingeht. Zur Vermeidung des Ab-
scherens der Stege 17, 18 missen diese deshalb
mdglichst breit ausgefiihrt werden, was erfindungs-
gemiB dadurch erzielt wird, da die Harimetall-
schneidplatte 11 quer zum Nutenausiauf des Spi-
ralgangs angeordnet ist.

Eine schematische Darstellung der Erfindung
ist weiterhin in der Fig. 4 dargestellt. Wie aus der
Fig. 4b ersichtlich, weist das erfindungsgemife
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Bohrwerkzeug 10 einen Bohrerkopf 19 auf, bei wel-
chem die Hartmetallschneidplatte 11 quer bzw.
senkrecht zu den Nutenauslaufflichen 12, 13 der
Nutenauslaufflichen der Spiralgdnge 20, 21 ange-
ordnet ist. Hierdurch ist am Grund 22 der Einstich-
nut 14 die volle restliche Materialstdrke hz des
Bohrermaterials vorhanden, so daB sich ein hohes
Widerstandsmoment gegen Abscherung bzw. ge-
gen Erschiitterungsbruch in diesem Bereich ergibt.

Die Fig. 4a zeigt eine Seitenansicht der Dar-
stellung gem. Fig. 4b. In der Fig. 4c ist der Bohr-
kopf 19 in Draufsicht dargesteilt, wobei die Bohr-
mehlnuten 12, 13 gebildet durch die Nutenauslauf-
flichen der Spiralgéinge 20, 21 dargestelit sind.
Weiterhin sind die beiden Schneiden 23, 24 der
Hartmetallschneidplatte 11 dargestellt (s. auch Fig.
4a).

Im Ausflhrungsbeispiel gem. Fig. 5 sind die
seitlichen Bereiche 17, 18 zur Abstlitzung der Hart-
metallschneidplatte 11 angeschliffen ausgefiihrt.
Der Anschlifiwinkel <1 gegenliber der Bohrerldngs-
achse 25 betrigt ca. 20 bis 40°, insbesondere
30°. Die so angeschliffenen Flichen 26, 27 verlau-
fen weiterhin gegenlber der Lingsebene 28 der
Hartmetallschneidplatte 11 und einem spitzen Win-
kel <z = 15 bis 30, insbesondere x; = 20°. In
der H&he des Nutengrundes 22 der Einstichnut 14
ist jedoch die volle Materialstdrke des Spiraldurch-
messers seitlich an der Hartmetallschneidplatte
vorhanden. Der Bohrmehltransport geschieht lber
die Nutenauslaufflichen der Spiralgdnge 20, 21.

Die Erfindung ist nicht auf das Ausflihrungsbei-
spiel erstreckt. Sie umfaBt vielmehr alle fachménni-
schen Weiterbildungen und Ausfiihrungsformen die
sich ohne weiteres und ohne erfinderisches Zutun
aus der Lehre der beanspruchten Erfindung erge-
ben.

Anspriiche

1. Bohrwerkzeug fiir Hammerbohrmaschinen mit
einem ein- oder zweigédngigen Spiralgang
(20,21) an dessen Spitze eine Hartmetall-
schneidplatte (11) mit zwei Schneidfldchen
(23,24) quer zur axialen Léngsrichtung des
Bohrwerkzeugs eingesetzt ist, dadurch gekenn-
zeichnet, daf die Hartmetalischneidplatte (11)
im wesentlichen senkrecht zum Nutenauslauf
(12, 13) des Spiralgangs (20, 21) angeordnet
ist.

2. Bohrwerkzeug nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB bei einem zweigdngigen
Bohrwerkzeug die Hartmetallschneidplatie (11)
senkrecht zur Nutenauslauffliche (12, 13) ver-
[Zuft, zur Bildung eines symmetrischen Bohrer-
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kopfs (19), wobei die seitlichen Enden (29, 30)
der Hartmetallschneidplatte (11) in den Nuten-
austauf (12, 13) hineinragen.

Bohrwerkzeug nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, daB die seitlich der
Hartmetallschneidplatte angeordneten Stege
(17, 18) in einem Winkel von = = 20 bis 40°,
insbesondere = = 30" zur Bohrerldngsachse
(25) und diese Fidche (26, 27) gegenliber der
Langsebene (28) der Harimetallschneidplatte
(11) um einen Winkel von «; = 15 bis 30°,
insbesondere «» = 20° angeschliffen sind.

Bohrwerkzeug nach einem oder mehreren der
Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet,
daB die wirksame Widerstandsmomentenflache
bz x hz im Bereich des Nutengrunds (22) der
Einstichnut (14) zur Aufnahme der Hartmeiall-
schneidplatte (11) nicht durch Nutenauslauffld-
chen geschwicht ist.

Claims

Drill bit for hammer drills, comprising a single-
start or two-start helical thread (20, 21), at the
fip of which a hard metal cutting plate (11)
having two cutting surfaces (23, 24) is fitted
fransversely to the axial longitudinal direction
of the drill bit, characterized in that the hard
metal cutling plate (11) is disposed substan-
tially perpendicularly to the groove run-out (12,
13) of the helical thread (20, 21).

Drill bit according to Claim 1, characterized in
that, in the case of a two-start drill bit, the hard
metal cutting plate (11) extends perpendicu-
larly to the groove run-out surface (12, 13) to
form a symmetrical bit head (19), the lateral
ends (29, 30) of the hard metal cutting plate
(11) projecting into the groove run-out (12, 13).

Drill bit according to Claim 1 or 2, character-
ized in that the ribs (17, 18), disposed laterally
of the hard metal cutting plate, are ground at
an angle of 1 = 20 to 40", especially «; =
30", to the bit longitudinal axis (25) and these
surfaces (26, 27) are ground at an angle of x;
~ 15 to 30°, especially =2 = 20°, to the
longitudinal plane (28) of the hard metal cutting
plate (11).

Drill bit according to one or more of Claims 1
{o 3, characterized in that the effective resis-
tance moment area bz x hz in the region of the
groove base (22) of the insertion groove (14)
for seating the hard metal cutting plate (11) is
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not weakened by the groove run-out surfaces.

Revendications

1.

Trépan de forage pour foreuses & marteau,
comportant une spire hélicoidale (20,21) & un
ou deux filets, au bout de laquelle est montée
une plaquette de coupe en métal dur (11)
ayant deux surfaces de coupe (23,24), frans-
versalement a la direction longitudinale axiale
du trépan de forage, caractérisé en ce que la
plaquette de coupe en métal dur (11) est agen-
cée sensiblement perpendiculairement a la
sortie de gorge (12,13) de la spire hélicotdale
(20,21).

Trépan de forage selon la revendication 1,
caractérisé en ce que, pour un trépan de fora-
ge & deux filets, la plaquette de coupe en
métal dur (11) s'étend perpendiculairement &
la surface de sortie de gorge (12,13), pour
former une téte de foret syméirique (19), les
extrémités latérales (29,30) de la plaquette de
coupe en métal dur (11) faisant saillie dans la
sortie de gorge (12,13).

Trépan de forage selon la revendication 1 ou
2, caractérisé en ce que les nervures (17,18)
agencées latéralement a la plaquette de coupe
en métal dur sont affitées a un angle de i =
20 3 40°, en particulier =1 = 30" par rapport
a l'axe longitudinal du foret (25), et ces surfa-
ces (26,27) s'étendent par rapport au plan lon-
gitudinal (28) de la plaqueite de coupe en
métal dur (11) sous un angle de «» = 15 &
30", en particulier <, = 20°.

Trépan de forage selon une ou plusieurs des
revendications 1 & 3,

caractérisé en ce que l'aire effective des cou-
ples résistants bz x ho, dans la zone du fond
(22) de la gorge (14) pour la réception de la
plaquette de coupe en métal dur (11), n' est
pas diminuée par les surfaces de sortie de
gorge.
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