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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Hohlbohrwerkzeug mit einem rohrférmigen Tragerteil, mit an dessen vorderem
Ende angeordneten Schneidkérper, und mit gegeniiber dem Tragerteil eine héhere Verschleissfestigkeit auf-
weisenden Fiihrungskérper, der wenigstens entlang eines Teils des Umfangs der Aussenkontur des Schneid-
kérpers entspricht und in seiner Axialerstreckung gleich oder grésser als der Schneidkérper ist.

Hohlbohrwerkzeuge werden hauptsachlich zum Herstellen von Bohrungen mit grésserem Durchmesser
verwendet. Ein solches Hohlbohrwerkzeug ist beispielsweise aus der GB-PS 935 030 bekannt. Bei diesem
Hohlbohrwerkzeug ist der ringférmig ausgebildete Schneidkérper mit dem Tragerteil verbunden. Die radiale
Fiihrung dieses Hohlbohrwerkzeuges erfolgt ausschliesslich tiber den Schneidkérper. Da sich der Schneid-
kérper mit der Zeit abnutzt, wird die Fiihrungslénge kiirzer. Ist die Fiihrungslénge zu klein, ist eine genaue
Bohrlochgeometrie nicht mehr gewahrleistet.

Aus der DE-B-23 04 271 ist ein Hohlbohrwerkzeug bekannt, das eine Art Stabilisator nach dem Schneid-
kérper aufweist, wobei der Stabilisator direkt zwischen der Matrix des Schneidkodrpers und Muffen verspannt
wird. Dabei wird der Stabilisator iiber Gewinderinge in Form von zwei Muttern direkt auf der Matrix des Schneid-
kérpers abgestiitzt. Durch die abgesetzte Bauweise entsteht ein sehr aufwendiges und kompliziert herzustel-
lendes Werkzeug, das zudem eine nicht einfach herstellbare Kupplung zwischen Schneidkdrper und Flihrungs-
teil notwendig macht. Es besteht auch die Gefahr, dass durch die entstehenden Druckkréfte die Matrix geldst,
verformt oder zerstort wird.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Hohlbochrwerkzeug zu schaffen, das sowohl eine vollstén-
dige Ausnutzung des Schneidkérpers und Einhaltung einer genauen Bohrlochgeometrie ermdglicht, als auch
einfach, wirtschaftlich und rational herstellbar ist.

Gemass der Erfindung wird dies dadurch erreicht, dass das vordere Ende des Fiihrungskérpers mit dem
riickwértigen Ende des Schneidkérpers und das riickwértige Ende des Fiihrungsk&rpers mit dem vorderen En-
de des Tragerteils verbunden ist und das Tragerteil mit dem Fiihrungskérper durch Schweissen oder Léten
und die Fiihrungselemente mit dem Schneidkdrper durch Sintern, Loten oder Schweissen verbunden ist

Durch die Anordnung eines Fihrungskérpers werden die beiden Funktionen "Schneiden" und "Fiihren"
voneinander getrennt. Da die Aussenkontur des Fiihrungskérpers wenigstens entlang eines Teils des Umfan-
ges der Aussenkontur des Schneidkérpers entspricht, wird der Fiihrungskérper in der zuvor von den Schneid-
kérpern erstellten Bohrung gefiihrt. Da der Fiihrungskérper gegeniiber dem Tragerteil eine héhere Ver-
schleissfestigkeit aufweist, wird eine vorzeitige Abniitzung des Fiihrungskérpers verhindert. Dadurch dass das
Tragerteil mit den Flihrungskérper durch Léten oder Schweissen verbunden ist und der Fiihrungskdrper mit
dem Schneidkorper durch Sintern, Loten oder Schweissen verbunden ist, wird nicht nur eine einfache und si-
chere Kraftabstiitzung, sondern auch eine wirtschaftliche und rationelle Herstellung gewéhrleistet.

Auf dem Fiihrungskorper angeordnete Fiihrungselemente sind zweckmassig als Segmente ausgebildet.
Segmente erstrecken sich jeweils lber einen Teil des Umfanges. Ist die Umfangserstreckung der Segmente
geniigend klein und der Aussendurchmesser des Hohlbohrwerkzeuges geniigend gross, so kénnen 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 Fiihrungs-
elemente vorgesehen. Mittels dreier Segmente wird die zentrische Lage des Hohlbohrwerkzeuges in einer
Bohrung bestimmt. Fiir eine giinstige Verteilung der seitlichen Krafte kdnnen jedoch auch mehr als drei, bei-
spielsweise vier oder sechs Segmente vorgesehen werden.

Die als Segmente ausgebildeten Fiihrungselemente sind zweckmassigerweise entgegen der Vorschub-
richtung in Verlangerung anschliessend an den Schneidkdrper angeordnet. Der Schneidkérper stiitzt sich so-
mit in axialer Richtung an den Segmenten und diese wiederum am Tragerteil ab. Die Segmente und der
Schneidkorper kénnen je einzeln hergestellt und anschliessend beispielsweise durch Verldten miteinander ver-
bunden werden. Da der Schneidkérper vorzugsweise aus in eine Metallmatrix eingebetteten synthetischen Dia-
manten besteht, kénnen der Schneidkdrper und die Segmente auch einzeln vorgesintert und anschliessend
zu einem einzigen Kérper zusammengesintert werden.

Die Segmente sind zweckmassigerweise Teil eines zwischen dem Trégerteil und dem Schneidkérper an-
geordneten Fiihrungskérpers. Der Fiihrungskérper kann somit separat hergestellt und anschliessend am einen
Ende mit dem Tragerteil und am anderen Ende mit dem Schneidkérper verbunden werden. Dies ermdglicht
einen zusétzlichen rationellen und wirtschaftlichen Effekt in der Herstellung. Das Fiihrungskérper kann bei-
spielsweise mit in axialer Richtung verlaufenden Nuten versehen werden, so dass zwischen den einzelnen Nu-
ten der Fiihrung des Hohlbohrwerkzeuges dienende Leisten entstehen. Solche Nuten dienen auch der guten
Abfuhr des Kiihlwassers und des damit weggespiilten Bohrkleins. Der Fihrungskdrper kann jedoch auch vor-
gesintert und anschliessend mit der Schneidkdrper verbunden werden.

Der Fiihrungskérper enthélt vorteilhaft verschleissfeste Hartstoffe. Solche Hartstoffe sind beispielsweise
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Siliziumcarbid oder dergleichen. Diese Hartstoffe kénnen in ein Matrixmaterial eingesintert werden.

Die Erfindung soll nachstehend, anhand der anliegenden Zeichnungen, naher erldutert werden. Es zeigen:

Fig. 1 ein erfindungsgemasses Hohlbohrwerkzeug, perspektivisch;
Fig. 2 das Hohlbohrwerkzeug gemass Fig. 1, teilweise im Schnitt dargestellt;
Fig. 3 einen Teil eines weiteren erfindungsgemassen Hohlbohrwerkzeuges in Ansicht;

Das aus Fig. 1 und 2 ersichtliche Hohlbohrwerkzeug besteht aus einem rohrférmigen Trégerteil 1, einem
ringférmig ausgebildeten Schneidkdrper 2 und einem ebenfalls ringférmig ausgebildeten Fiihrungskérper 3.
Das Tragerteil 1 weist ein vorderes Ende 1a und ein riickwartiges Ende 1b auf. Am riickwartigen Ende 1b ist
das Tragerteil 1 mit einem Anschlussstutzen 1c versehen. Der Schneidkdrper 2 weist ebenfalls ein vorderes
Ende 2a und riickwértiges Ende 2b auf. Der Schneidkérper 2 ist ausserdem mit zwei einander diametral ge-
geniiberliegend angeordneten, vom vorderen Ende 2a ausgehenden Schlitzen 2¢ versehen. Diese Schlitze
2¢ dienen dem Durchtritt des durch das Tragerteil 1 zugefiihrten Kiihlwassers von der Innenseite zur Aussen-
seite des Hohlbohrwerkzeuges. Der Fihrungskérper 3 weist ein vorderes Ende 3a und ein riickwartiges Ende
3b auf. Das vordere Ende 3a des Fihrungskorpers 3 ist mit dem riickwartigen Ende 2b des Schneidkorpers
2 verbunden. Der Fihrungskérper 3 ist entlang seines Umfanges mit in axialer Richtung verlaufenden Nuten
3c versehen. Diese Nuten 3¢ dienen der Abfuhr des Kiihlwassers und des damit weggespiilten Bohrkleins. Die
zwischen den Nuten 3c verbleibenden Stege dienen der Fiihrung und sind als Fiihrungselemente 3d ausge-
bildet. Das riickwértige Ende 2b des Fiihrungskérpers 3 ist mit dem vorderen Ende 1a des Tragerteils 1 ver-
bunden. Dieses Verbinden des Trégerteils 1 mit dem Fiihrungskérpers 3 kann beispielsweise durch Schwei-
ssen oder Loten erfolgen. Die Verbindung zwischen dem Schneidkdrper 2 und dem Fihrungskérper 3 kann
ebenfalls durch Schweissen oder Loten erfolgen. Ausserdem ist es mdéglich, den Schneidkdrper 2 und den Fiih-
rungskérper zusammenzusintern. Die axiale Erstreckung 1 des Fiihrungskérpers 3 betréagt ein Mehrfaches der
axialen Erstreckung s des Schneidkérpers 2.

Das aus Fig. 3 ersichtliche Hohlbohrwerkzeug besteht aus einem Tragerteil 11 und einem an dessen vor-
derem Ende 11a angeordneten Schneidkérper 12 sowie einem Fihrungskérper 13. Der Fiihrungskérper 13
befindet sich zwischen dem Trégerteil 11 und dem Schneidkérpern 12 und entspricht im Querschnitt dem
Schneidkodrper 12. Der Schneidkérper 12 und der Fiihrungskérper 13 kénnen durch Sintern, Léten oder
Schweissen miteinander verbunden werden. Der Fiihrungskdérper 13 ist durch Schweissen oder Léten mit dem
Tragerteil 11 verbunden. Das Trégerteil 11 und der Fiihrungsk&rper 13 sind nur stirnseitig miteinander verbun-
den. Durch die Liicken zwischen dem Fiihrungskérper 13 kann das Kiihlwasser von der Innenseite zur Aussen-
seite des rohrférmigen Tragerteils 11 zirkulieren. Die axiale Erstreckung t des Fiihrungskorpers 13 entspricht
etwa der axialen Erstreckung s des Schneidkérper 12. Dadurch ist gewéhrleistet, dass die Fiihrung bis zur
vollstdndigen Abnutzung der Schneidkorper 12 geniigend ist.

Patentanspriiche

1. Hohlbohrwerkzeug mit einem rohrférmigen Tragerteil (1, 11), mit an dessen vorderem Ende (1a, 11a) an-
geordneten Schneidkdrper (2, 12) und mit gegeniiber dem Tragerteil (1, 11) eine héhere Verschleissfe-
stigkeit aufweisenden Fiihrungskérper (3, 13), der wenigstens entlang eines Teils des Umfangs der Au-
ssenkontur des Schneidkdrpers (2, 12) entspricht und in seiner Axialerstreckung (1, t) gleich oder grosser
als der Schneidkérper (2, 12) ist, dadurch gekennzeichnet, dass das vordere Ende (3a) des Fiihrungs-
kérpers (3, 13) mit dem riickwartigen Ende (2b) des Schneidkdrpers (2, 12) und das riickwértige Ende
(3b) des Fiihrungskdrpers (3, 13) mit dem vorderen Ende (1a) des Tragerteils (1, 12) verbunden ist und
das Tragerteil (1, 12) mit dem Fiihrungskérper (3, 13) durch Schweissen oder Léten und der Fiihrungs-
kérper (3, 13) mit dem Schneidk&rper (2, 12) durch Sintern, Léten oder Schweissen verbunden ist.

2. Hohlbohrwerkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass auf dem Fiihrungskérper (3, 13) an-
geordnete Fiihrungselemente (3d, 13) als Segmente ausgebildet sind.

3. Hohlbohrwerkzeug nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens drei, entlang dem Um-
fang verteilte, als Segmente ausgebildete Flihrungselemente (3d, 13) vorgesehen sind.

4. Hohlbohrwerkzeug nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, das die als Segmente ausgebil-
deten Fiihrungselemente (3d, 13) entgegen der Vorschubrichtung in Verlangerung anschliessend an den
Schneidkérper (2, 12) angeordnet sind.

5. Hohlbohrwerkzeug nach einem der Anspriiche 2 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass Segmente Teil ei-
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nes zwischen dem Trégerteil (1) und den Schneidkérpern (2) angeordneten Fihrungskorpers (3) sind.

Claims

1. Hollow drill comprising a tubular carrier element (1, 11), having cutters (2, 12) arranged at its front end
(1a, 11a) and a guide body (3, 13) of higher wear resistance relative to the carrier element (1, 11) which
corresponds at least along part of its circumference with the outside contour of 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)
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 or soldering, and the guide body
(3, 13) is connected to the cutter (2, 12) by sintering, soldering or welding.

2. Hollow drill according to claim 1, characterised in that guide elements (3d, 13), 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.

4. 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).

5. 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 forage creux, comprenant un élément de support tubulaire (1, 11), un corps de coupe (2, 12) monté
sur 'extrémité antérieure (1a, 11a) de celui-ci et un corps de guidage (3, 13) qui présente une résistance
a l'usure accrue par rapport a I'élément de support (1, 11) et correspond, au moins le long d’une partie
dela circonférence, au contour extérieur du corps de coupe (2, 12) et dontI'extension axiale (1, t) est égale
ou supérieure a celle du corps de coupe (2, 12), caractérisé en ce que I'extrémité antérieure (3a) du corps
de guidage (3, 13) est rattachée a I'extrémité postérieure (2b) du corps de coupe (2, 12), que I'extrémité
postérieure (3b) du corps de guidage (3, 13) est rattachée a I'extrémité antérieure (1a) de I'élément de
support (1, 12), et que I'élément de support (1, 12) est solidarisé 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 réunis par
frittage, brasure ou soudure.

2. Ouitil de forage creux selon la revendication 1, caractérisé en ce que des éléments de guidage (3d, 13)
prévus sur le corps de guidage (3, 13) sont conformés en segments.

3. Ouitil de forage creux selon la revendication 2, caractérisé en ce qu’il comprend au moins trois éléments
de guidage (3d, 13) conformés en segments et répartis sur la circonférence.

4. Outil de forage creux selon 'une des revendications 2 ou 3, caractérisé en ce que les éléments de guidage
(3d, 13) conformés en segments sont disposés, dans le sens opposé a I'avancement, dans le prolonge-
ment du corps de coupe (2, 12).

5. Outil de forage creux selon I'une des revendications 2 a 4, caractérisé en ce que les segments font partie
d’un corps de guidage (3) disposé entre I'élément de support (1) et le corps de coupe (2).
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