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Beschreibung 

Die  Erfindung  betrifft  ein  Hohlbohrwerkzeug  mit  einem  rohrförmigen  Trägerteil,  mit  an  dessen  vorderem 
Ende  angeordneten  Schneidkörper,  und  mit  gegenüber  dem  Trägerteil  eine  höhere  Verschleissfestigkeit  auf- 

5  weisenden  Führungskörper,  der  wenigstens  entlang  eines  Teils  des  Umfangs  der  Aussenkontur  des  Schneid- 
körpers  entspricht  und  in  seiner  Axialerstreckung  gleich  oder  grösser  als  der  Schneidkörper  ist. 

Hohlbohrwerkzeuge  werden  hauptsächlich  zum  Herstellen  von  Bohrungen  mit  grösserem  Durchmesser 
verwendet.  Ein  solches  Hohlbohrwerkzeug  ist  beispielsweise  aus  der  GB-PS  935  030  bekannt.  Bei  diesem 
Hohlbohrwerkzeug  ist  der  ringförmig  ausgebildete  Schneidkörper  mit  dem  Trägerteil  verbunden.  Die  radiale 

10  Führung  dieses  Hohlbohrwerkzeuges  erfolgt  ausschliesslich  über  den  Schneidkörper.  Da  sich  der  Schneid- 
körper  mit  derZeit  abnutzt,  wird  die  Führungslänge  kürzer.  Ist  die  Führungslänge  zu  klein,  ist  eine  genaue 
Bohrlochgeometrie  nicht  mehr  gewährleistet. 

Aus  der  DE-B-23  04  271  ist  ein  Hohlbohrwerkzeug  bekannt,  das  eine  Art  Stabilisator  nach  dem  Schneid- 
körper  aufweist,  wobei  der  Stabilisator  direkt  zwischen  der  Matrix  des  Sehne  idkörpers  und  Muffen  verspannt 

15  wird.  Dabei  wird  der  Stabilisator  über  Gewinderinge  in  Form  von  zwei  Muttern  direkt  auf  der  Matrix  des  Schneid- 
körpers  abgestützt.  Durch  die  abgesetzte  Bauweise  entsteht  ein  sehr  aufwendiges  und  kompliziert  herzustel- 
lendes  Werkzeug,  das  zudem  eine  nicht  einfach  herstellbare  Kupplung  zwischen  Schneidkörper  und  Führungs- 
teil  notwendig  macht.  Es  besteht  auch  die  Gefahr,  dass  durch  die  entstehenden  Druckkräfte  die  Matrix  gelöst, 
verformt  oder  zerstört  wird. 

20  Der  Erfindung  liegt  die  Aufgabe  zugrunde,  ein  Hohlbohrwerkzeug  zu  schaffen,  das  sowohl  eine  vollstän- 
dige  Ausnutzung  des  Schneidkörpers  und  Einhaltung  einer  genauen  Bohrlochgeometrie  ermöglicht,  als  auch 
einfach,  wirtschaftlich  und  rational  herstellbar  ist. 

Gemäss  der  Erfindung  wird  dies  dadurch  erreicht,  dass  das  vordere  Ende  des  Führungskörpers  mit  dem 
rückwärtigen  Ende  des  Sehne  idkörpers  und  das  rückwärtige  Ende  des  Führungskörpers  mit  dem  vorderen  En- 

25  de  des  Trägerteils  verbunden  ist  und  das  Trägerteil  mit  dem  Führungskörper  durch  Schweissen  oder  Löten 
und  die  Führungselemente  mit  dem  Schneidkörper  durch  Sintern,  Löten  oder  Schweissen  verbunden  ist 

Durch  die  Anordnung  eines  Führungskörpers  werden  die  beiden  Funktionen  "Schneiden"  und  "Führen" 
voneinander  getrennt.  Da  die  Aussenkontur  des  Führungskörpers  wenigstens  entlang  eines  Teils  des  Umfan- 
ges  der  Aussenkontur  des  Schneidkörpers  entspricht,  wird  der  Führungskörper  in  der  zuvor  von  den  Schneid- 

30  körpern  erstellten  Bohrung  geführt.  Da  der  Führungskörper  gegenüber  dem  Trägerteil  eine  höhere  Ver- 
schleissfestigkeit  aufweist,  wird  eine  vorzeitige  Abnützung  des  Führungskörpers  verhindert.  Dadurch  dass  das 
Trägerteil  mit  den  Führungskörper  durch  Löten  oder  Schweissen  verbunden  ist  und  der  Führungskörper  mit 
dem  Schneidkörper  durch  Sintern,  Löten  oder  Schweissen  verbunden  ist,  wird  nicht  nur  eine  einfache  und  si- 
chere  Kraftabstützung,  sondern  auch  eine  wirtschaftliche  und  rationelle  Herstellung  gewährleistet. 

35  Auf  dem  Führungskörper  angeordnete  Führungselemente  sind  zweckmässig  als  Segmente  ausgebildet. 
Segmente  erstrecken  sich  jeweils  über  einen  Teil  des  Umfanges.  Ist  die  Umfangserstreckung  der  Segmente 
genügend  klein  und  der  Aussendurchmesser  des  Hohlbohrwerkzeuges  genügend  gross,  so  können  die  Seg- 
mente  auch  als  sich  in  axialer  Richtung  erstreckende,  ebene  Leisten  ausgebildet  werden. 

Vorzugsweise  sind  wenigstens  drei,  entlang  dem  Umfang  verteilte  als  Segmente  ausgebildete  Führungs- 
40  elemente  vorgesehen.  Mittels  dreier  Segmente  wird  die  zentrische  Lage  des  Hohlbohrwerkzeuges  in  einer 

Bohrung  bestimmt.  Für  eine  günstige  Verteilung  der  seitlichen  Kräfte  können  jedoch  auch  mehr  als  drei,  bei- 
spielsweise  vier  oder  sechs  Segmente  vorgesehen  werden. 

Die  als  Segmente  ausgebildeten  Führungselemente  sind  zweckmässigerweise  entgegen  der  Vorschub- 
richtung  in  Verlängerung  anschliessend  an  den  Schneidkörper  angeordnet.  Der  Schneidkörper  stützt  sich  so- 

45  mit  in  axialer  Richtung  an  den  Segmenten  und  diese  wiederum  am  Trägerteil  ab.  Die  Segmente  und  der 
Schneidkörper  können  je  einzeln  hergestellt  und  anschliessend  beispielsweise  durch  Verlöten  miteinander  ver- 
bunden  werden.  Da  der  Schneidkörper  vorzugsweise  aus  in  eine  Metallmatrix  eingebetteten  synthetischen  Dia- 
manten  besteht,  können  der  Schneidkörper  und  die  Segmente  auch  einzeln  vorgesintert  und  anschliessend 
zu  einem  einzigen  Körper  zusammengesintert  werden. 

so  Die  Segmente  sind  zweckmässigerweise  Teil  eines  zwischen  dem  Trägerteil  und  dem  Schneidkörper  an- 
geordneten  Führungskörpers.  Der  Führungskörper  kann  somit  separat  hergestellt  und  anschliessend  am  einen 
Ende  mit  dem  Trägerteil  und  am  anderen  Ende  mit  dem  Schneidkörper  verbunden  werden.  Dies  ermöglicht 
einen  zusätzlichen  rationellen  und  wirtschaftlichen  Effekt  in  der  Herstellung.  Das  Führungskörper  kann  bei- 
spielsweise  mit  in  axialer  Richtung  verlaufenden  Nuten  versehen  werden,  so  dass  zwischen  den  einzelnen  Nu- 

55  ten  der  Führung  des  Hohlbohrwerkzeuges  dienende  Leisten  entstehen.  Solche  Nuten  dienen  auch  der  guten 
Abfuhr  des  Kühlwassers  und  des  damit  weggespülten  Bohrkleins.  Der  Führungskörper  kann  jedoch  auch  vor- 
gesintert  und  anschliessend  mit  der  Schneidkörper  verbunden  werden. 

Der  Führungskörper  enthält  vorteilhaft  verschleissfeste  Hartstoffe.  Solche  Hartstoffe  sind  beispielsweise 
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Siliziumcarbid  oder  dergleichen.  Diese  Hartstoffe  können  in  ein  Matrixmaterial  eingesintert  werden. 
Die  Erfindung  soll  nachstehend,  anhand  deranliegenden  Zeichnungen,  nähererläutert  werden.  Es  zeigen: 

Fig.  1  ein  erfindungsgemässes  Hohlbohrwerkzeug,  perspektivisch; 
Fig.  2  das  Hohlbohrwerkzeug  gemäss  Fig.  1  ,  teilweise  im  Schnitt  dargestellt; 

5  Fig.  3  einen  Teil  eines  weiteren  erfindungsgemässen  Hohlbohrwerkzeuges  in  Ansicht; 
Das  aus  Fig.  1  und  2  ersichtliche  Hohlbohrwerkzeug  besteht  aus  einem  rohrförmigen  Trägerteil  1,  einem 

ringförmig  ausgebildeten  Schneidkörper  2  und  einem  ebenfalls  ringförmig  ausgebildeten  Führungskörper  3. 
Das  Trägerteil  1  weist  ein  vorderes  Ende  1a  und  ein  rückwärtiges  Ende  1  b  auf.  Am  rückwärtigen  Ende  1  b  ist 
das  Trägerteil  1  mit  einem  Anschlussstutzen  1c  versehen.  Der  Schneidkörper  2  weist  ebenfalls  ein  vorderes 

10  Ende  2a  und  rückwärtiges  Ende  2b  auf.  Der  Schneidkörper  2  ist  ausserdem  mit  zwei  einander  diametral  ge- 
genüberliegend  angeordneten,  vom  vorderen  Ende  2a  ausgehenden  Schlitzen  2c  versehen.  Diese  Schlitze 
2c  dienen  dem  Durchtritt  des  durch  das  Trägerteil  1  zugeführten  Kühlwassers  von  der  Innenseite  zur  Aussen- 
seite  des  Hohlbohrwerkzeuges.  Der  Führungskörper  3  weist  ein  vorderes  Ende  3a  und  ein  rückwärtiges  Ende 
3b  auf.  Das  vordere  Ende  3a  des  Führungskörpers  3  ist  mit  dem  rückwärtigen  Ende  2b  des  Schneidkörpers 

15  2  verbunden.  Der  Führungskörper  3  ist  entlang  seines  Umfanges  mit  in  axialer  Richtung  verlaufenden  Nuten 
3c  versehen.  Diese  Nuten  3c  dienen  der  Abfuhr  des  Kühlwassers  und  des  damit  weggespülten  Bohrkleins.  Die 
zwischen  den  Nuten  3c  verbleibenden  Stege  dienen  der  Führung  und  sind  als  Führungselemente  3d  ausge- 
bildet.  Das  rückwärtige  Ende  2b  des  Führungskörpers  3  ist  mit  dem  vorderen  Ende  1a  des  Trägerteils  1  ver- 
bunden.  Dieses  Verbinden  des  Trägerteils  1  mit  dem  Führungskörpers  3  kann  beispielsweise  durch  Schwei- 

20  ssen  oder  Löten  erfolgen.  Die  Verbindung  zwischen  dem  Schneidkörper  2  und  dem  Führungskörper  3  kann 
ebenfalls  durch  Schweissen  oder  Löten  erfolgen.  Ausserdem  ist  es  möglich,  den  Schneidkörper  2  und  den  Füh- 
rungskörper  zusammenzusintern.  Die  axiale  Erstreckung  1  des  Führungskörpers  3  beträgt  ein  Mehrfaches  der 
axialen  Erstreckung  s  des  Schneidkörpers  2. 

Das  aus  Fig.  3  ersichtliche  Hohlbohrwerkzeug  besteht  aus  einem  Trägerteil  11  und  einem  an  dessen  vor- 
25  derem  Ende  11a  angeordneten  Schneidkörper  12  sowie  einem  Führungskörper  13.  Der  Führungskörper  13 

befindet  sich  zwischen  dem  Trägerteil  11  und  dem  Schneidkörpern  12  und  entspricht  im  Querschnitt  dem 
Schneidkörper  12.  Der  Schneidkörper  12  und  der  Führungskörper  13  können  durch  Sintern,  Löten  oder 
Schweissen  miteinander  verbunden  werden.  Der  Führungskörper  13  ist  durch  Schweissen  oder  Löten  mit  dem 
Trägerteil  11  verbunden.  Das  Trägerteil  11  und  der  Führungskörper  13  sind  nur  stirnseitig  miteinander  verbun- 

30  den.  Durch  die  Lücken  zwischen  dem  Führungskörper  13  kann  das  Kühlwasser  von  der  Innenseite  zur  Aussen- 
seite  des  rohrförmigen  Trägerteils  11  zirkulieren.  Die  axiale  Erstreckung  t  des  Führungskörpers  13  entspricht 
etwa  der  axialen  Erstreckung  s  des  Schneidkörper  12.  Dadurch  ist  gewährleistet,  dass  die  Führung  bis  zur 
vollständigen  Abnutzung  der  Schneidkörper  12  genügend  ist. 

35 
Patentansprüche 

1.  Hohlbohrwerkzeug  mit  einem  rohrförmigen  Trägerteil  (1,  11),  mit  an  dessen  vorderem  Ende  (1a,  11a)  an- 
geordneten  Schneidkörper  (2,  12)  und  mit  gegenüber  dem  Trägerteil  (1,  11)  eine  höhere  Verschleissfe- 

40  stigkeit  aufweisenden  Führungskörper  (3,  13),  der  wenigstens  entlang  eines  Teils  des  Umfangs  der  Au- 
ssenkontur  des  Sehne  idkörpers  (2,  12)  entspricht  und  in  seiner  Axialerstreckung  (1  ,  t)  gleich  oder  grösser 
als  der  Schneidkörper  (2,  12)  ist,  dadurch  gekennzeichnet,  dass  das  vordere  Ende  (3a)  des  Führungs- 
körpers  (3,  13)  mit  dem  rückwärtigen  Ende  (2b)  des  Schneidkörpers  (2,  12)  und  das  rückwärtige  Ende 
(3b)  des  Führungskörpers  (3,  13)  mit  dem  vorderen  Ende  (1a)  des  Trägerteils  (1,  12)  verbunden  ist  und 

45  das  Trägerteil  (1  ,  12)  mit  dem  Führungskörper  (3,  13)  durch  Schweissen  oder  Löten  und  der  Führungs- 
körper  (3,  13)  mit  dem  Schneidkörper  (2,  12)  durch  Sintern,  Löten  oder  Schweissen  verbunden  ist. 

2.  Hohl  bohrwerkzeug  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekennzeichnet,  dass  auf  dem  Führungskörper  (3,  13)  an- 
geordnete  Führungselemente  (3d,  13)  als  Segmente  ausgebildet  sind. 

50 
3.  Hohlbohrwerkzeug  nach  Anspruch  2,  dadurch  gekennzeichnet,  dass  wenigstens  drei,  entlang  dem  Um- 

fang  verteilte,  als  Segmente  ausgebildete  Führungselemente  (3d,  13)  vorgesehen  sind. 

4.  Hohlbohrwerkzeug  nach  Anspruch  2  oder  3,  dadurch  gekennzeichnet,  das  die  als  Segmente  ausgebil- 

55  deten  Führungselemente  (3d,  13)  entgegen  der  Vorschubrichtung  in  Verlängerung  anschliessend  an  den 
Schneidkörper  (2,  12)  angeordnet  sind. 

5.  Hohlbohrwerkzeug  nach  einem  der  Ansprüche  2  bis  4,  dadurch  gekennzeichnet,  dass  Segmente  Teil  ei- 

3 
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nes  zwischen  dem  Trägerteil  (1)  und  den  Schneidkörpern  (2)  angeordneten  Führungskörpers  (3)  sind. 

Claims 
5 

1.  Hollow  drill  comprising  a  tubulär  carrier  element  (1,  11),  having  cutters  (2,  12)  arranged  at  its  front  end 
(1a,  11a)  andaguide  body  (3,  13)  of  higher  wear  resistance  relative  to  the  carrier  element  (1,  11)which 
corresponds  at  leastalong  partof  its  circumference  with  the  outside  contourof  the  cutter(2,  12)  and  which 
is  in  its  axial  extent  (1,  t)  equal  or  larger  than  the  cutter  (2,  12),  characterised  in  that  the  front  end  (3a) 

10  of  the  guide  body  (3,  13)  is  connected  to  the  rear  end  (2b)  of  the  cutter  (2,  12),  and  the  rear  end  (3b)  of 
the  guide  body  (3,  13)  is  connected  to  the  front  end  (1a)  of  the  carrier  element  (1,  12),  and  the  carrier 
element  (1,12)  is  connected  to  the  guide  body  (3,  13)  by  way  of  welding  orsoldering,  and  the  guide  body 
(3,  13)  is  connected  to  the  cutter  (2,  12)  by  sintering,  soldering  or  welding. 

15  2.  Hollow  drill  according  to  Claim  1  ,  characterised  in  that  guide  elements  (3d,  1  3),  which  are  arranged  on 
the  guide  body  (3,  13),  are  segmented. 

3.  Hollow  drill  according  to  Claim  2,  characterised  in  that  at  least  three  circumferentially  spaced  segmented 
guide  elements  (3d,  13)  are  provided. 

20 
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Hollow  drill  according  to  Claim  2  or  3,  characterised  in  that  the  segmented  guide  elements  (3d,  13)  are 
arranged  in  Opposition  to  the  forward-thrust  direction  in  an  extension  adjacent  to  the  cutters  (2,  12). 

Hollow  drill  according  to  one  of  Claims  2  to  4,  characterised  in  that  segments  are  part  of  a  guide  body 
(3)  which  is  arranged  between  the  carrier  element  (1)  and  the  cutters  (2). 

Revendications 

1.  Outil  de  foragecreux,  comprenantun  element  de  support  tubulaire(1,  11),  uncorpsdecoupe(2,  12)monte 
sur  l'extremite  anterieure  (1a,  11a)  de  celui-ci  et  un  corps  de  guidage  (3,  13)  qui  presente  une  resistance 
ä  l'usure  accrue  par  rapport  ä  l'element  de  support  (1,  11)  et  correspond,  au  moins  le  long  d'une  partie 
de  la  circonference,  au  contour  exterieur  du  corps  de  coupe  (2,  1  2)  et  dont  l'extension  axiale  (1  ,  t)  est  egale 
ou  superieure  ä  celle  du  corps  de  coupe  (2,  12),  caracterise  en  ce  que  l'extremite  anterieure  (3a)  du  corps 
de  guidage  (3,  13)  est  rattachee  ä  l'extremite  posterieure  (2b)  du  corps  de  coupe  (2,  12),  que  l'extremite 

35 posterieure  (3b)  du  corps  de  guidage  (3,  13)  est  rattachee  ä  l'extremite  anterieure  (1a)  de  l'element  de 
support  (1,  12),  et  que  l'element  de  support  (1,  12)  est  solidarise  avec  le  corps  de  guidage  (3,  13)  par 
soudure  ou  brasure,  alors  que  le  corps  de  guidage  (3,  13)  et  le  corps  de  coupe  (2,  12)  sont  reunis  par 
frittage,  brasure  ou  soudure. 

40  2.  Outil  de  forage  creux  selon  la  revendication  1,  caracterise  en  ce  que  des  elements  de  guidage  (3d,  13) 
prevus  sur  le  corps  de  guidage  (3,  13)  sont  conformes  en  segments. 

3.  Outil  de  forage  creux  selon  la  revendication  2,  caracterise  en  ce  qu'il  comprend  au  moins  trois  elements 
de  guidage  (3d,  13)  conformes  en  segments  et  repartis  sur  la  circonference. 

Outil  de  forage  creux  selon  l'une  des  revendications  2  ou  3,  caracterise  en  ce  que  les  elements  de  guidage 
(3d,  13)  conformes  en  segments  sont  disposes,  dans  le  sens  oppose  ä  l'avancement,  dans  le  prolonge- 
ment  du  corps  de  coupe  (2,  12). 

Outil  de  forage  creux  selon  l'une  des  revendications  2  ä  4,  caracterise  en  ce  que  les  segments  font  partie 
d'un  corps  de  guidage  (3)  dispose  entre  l'element  de  support  (1)  et  le  corps  de  coupe  (2). 
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