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(54) Drehschlag-Wendelbohrer

(57) Ein Drehschlag-Wendelbohrer besitzt einen
Schaft (1), der wenigstens eine, spiraliérmig in seinem
Mantel (2) verlaufende Hauptabfuhmut (4, 5) fir Bohr-
klein aufweist, und wenigstens eine Hartmetallschneide
(7), die an einem einstickigen Schneidplétichen (6)
ausgebildet ist, dessen Fussteil (10) im wesentlichen in
einer sich Uber den Durchmesser des Schaftes (1) er-
streckenden durchgehenden Nut (9) in einem Stirmen-
de (3) des Schaftes (1) fixiert ist. Das Fussteil (10) des

Schneidplatichens (6) ist im Bereich seines Durchmes-
sers, vorzugsweise im zentralen Bereich (11) seiner
Langserstreckung, derart verstarkt, dass sein Quer-
schnitt wenigstens eine im wesentlichen teilkreisférmi-
ge Ausbuchtung (12) aufweist. Die durchgehende Nut
(9) im Stirende (3) des Schaftes (1) besitzt eine korre-
spondierend zur Verstarkung des Schneidplatichens (6)
ausgebildete Ausnehmung (13). Auf diese Weise ist das
Fussteil (10) des Schneidplatichens (6) durch Form-
schluss im Stirnende (3) des Schaftes (1) zentriert.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft einen Drehschlag-Wendel-
bohrer geméass dem gattungsbildenden Oberbegriff des
Patentanspruchs 1.

Drehschlag-Wendelbohrer sind Bohrwerkzeuge,
die in Verbindung mit axialschlagunterstltzten Dreh-
bohrgeréaten eingesetzt werden. Insbesondere handelt
es sich dabei in der Regel um Gesteins- oder Mauer-
werksbohrer, die fir die drehschlagende Erstellung von
Bohrungen oder Durchbriichen in Beton oder Mauer-
werk verwendbar sind. Ein Drehschlag-Wendelbohrer
der gattungsgemassen Art ist beispielsweise aus der
EP-A-0 322 565 bekannt. Er umfasst einen Schaft, der
wenigstens eine Abfuhrnut in seinem Mantel aufweist,
die vom Schaftende spiralférmig in Richtung des Ein-
steckendes des Werkzeuges verlduft. Am Schaftende
ist in der Stirnflache des Schaftes eine Nut vorgesehen,
die sich liber einen Durchmesser des Schaftes erstreckt
und durchgehend verlauft. Ein Schneidplattchen mit we-
nigstens einer Hartmetallschneide ist mit seinem
Fussteil in die Nut eingesetzt und dort fixiert. Beispiels-
weise ist das Schneidplatichen in das Schaftende ein-
geldtet.

Das Schneidplatichen ist dachférmig abgeschragt
mit einer zentralen Spitze und zur Peripherie hin axial
zurickgesetzten Bereichen und tragt Hartmetallschnei-
den, die im Betrieb Material abtragen. Der Materialab-
trag erfolgt dabei durch zwei Mechanismen. Einerseits
wird die erhabene zentrale Spitze des Drehschlag-Wen-
delbohrers durch den Axialschlag wie ein Meissel in den
Untergrund eingeschlagen. Die drehende Bewegung
des Werkzeuges bedingt ein Absprengen und Absche-
ren des Materials. Das Bohrklein wird Uber die wenig-
stens eine Hauptférdernut im Schaft aus dem Bohrloch
abtransportiert. Aufgrund der Schneidengeometrie
kommt es im Betrieb zu einer besonders hohen Bean-
spruchung der zentralen Spitze des Schneidplatichens.
Insbesondere beim Anbohren, wenn die peripheren Be-
reiche des Schneidplattchens noch nicht in Eingriff mit
dem Untergrund stehen, muss die gesamte Energie der
Axialschl&ge von der zentralen Spitze aufgenommen
werden.

Dadurch werden bei den bekannten Drehschlag-
Wendelbohrem die Spitzen oft vorzeitig abgenutzt. Das
Bohrwerkzeug wird stumpf, was sich in unglinstigen An-
bohr- und Zentriereigenschaften aussert; zudem lasst
die Bohrleistung bereits oft nach kurzer Zeit stark nach.
Im unglnstigsten Fall kann es durch die Uberméassige
Beanspruchung der Spitze des Schneidplatichens ins-
besondere beim Anbohren zu einem Bruch der Einfas-
sung des Schneidplatichens im Schaftende oder des
vorzugsweise aus Hartmetall bestehenden Schneid-
platichens selbst kommen. Ein weiterer Nachteil der be-
kannten Drehschlag-Wendelbohrer besteht darin, dass
ein verhaltnisméassig grosser Aufwand betrieben wer-
den muss, um das Schneidplattchen exakt in der durch-
gehenden Nut im Schaftende zu positionieren. Es muss
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exakt zentriert sein, sein Uberstand beidseits des Man-
tels des Schaftes muss exakt gleich sein, um einen
gleichmassigen Rundlauf zu gewdhrleisten und ein
Klemmen des Bohrwerkzeuges im Bohrloch zu vermei-
den.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es daher,
einen Drehschlag-Wendelbohrer zu schaffen, der ins-
besondere auch beim Anbohren weitgehend unemp-
findlich gegenuber der starken Beanspruchung durch
die axialen Schlage ist. Ein Versagen des Schneidplatt-
chens soll vermieden werden. Dabei soll das Einsetzen
und Zentrieren des Schneidplatichens in die durchge-
hende Nut in der Stirnflache des Bohrerschaftes erleich-
tert werden. Das eingesetzte Schneidplatichen soll
beidseits der Mindungen der Nut im Mantel des Schaf-
tes den gleichen Uberstand aufweisen, so dass ein
gleichmassiger Rundlauf des Drehschlag-Wendelboh-
rers im Betrieb gewahrleistet ist. In seiner Konzeption
soll das Bohrgerat dabei derart vorbereitet sein, dass
Modifikationen beispielsweise der Schneidengeometrie
zur Verbesserung der Abbaueigenschaften und der Le-
bensdauer des Drehschlag-Wendelbohrers einfach
durchflhrbar sind.

Die Lésung dieser Aufgaben erfolgt durch einen
Drehschlag-Wendelbohrer, der die im kennzeichnen-
den Abschnitt des Patentanspruchs 1 angefihrien
Merkmale aufweist. Demnach ist das Fussteil des
Schneidplatichens im Bereich seines Durchmessers,
vorzugsweise im zentralen Bereich seiner L&ngser-
streckung, derart verstarkt, dass sein Querschnitt we-
nigstens eine im wesentlichen teilkreisférmige Aus-
buchtung aufweist. Die durchgehende Nut im Schaften-
de besitzt eine korrespondierend zur Verstarkung des
Fussteils des Schneidplatichens ausgebildete Ausneh-
mung. Auf diese Weise ist das Fussteil des Schneid-
platichens durch Formschluss im Schaftende zentriert.
Durch die Verstarkung im Bereich des Umfangs, vor-
zugsweise im zentralen Bereich, des Fussteils des
Schneidplatichens wird gerade der durch die Axial-
schlage besonders stark belastete Zentrumsbereich
des Bohrwerkzeuges verstarkt. Selbst im Falle von Ar-
mierungstreffern ist die Gefahr eines Versagens des
Bohrwerkzeuges im Bereich der Einfassung des
Schneidplatichens oder des Schneidplatichens selbst
durch die Verstarkung des Zentrumsbereiches deutlich
reduziert. Das verstarkte Schneidpléttchen kann insbe-
sondere wahrend des Anbohrens des Untergrundes die
Energie der Axialschlage besser aufnehmen. Das Bohr-
werkzeug wird nicht vorzeitig stumpf und hat eine vor-
teilhafte Lebensdauer. Durch die im Querschnitt im we-
sentlichen teilkreisférmige Verdickung im Zentrumsbe-
reich des Fusses des Schneidplatichens und durch die
korrespondierend ausgebildete Ausnehmung im Zen-
trumsbereich der Uber einen Durchmesser des Schaftes
verlaufenden, durchgehenden Nut ist das Schneidplatt-
chen formschliissig zentriert. Auf diese Weise ist auch
das Einsetzen des Schneidplatichens in die durchge-
hende Nut deutlich erleichtert. Indem der zentrale Be-
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reich des Schneidplatichens durch Formschluss festge-
legt ist, ist auch gewahrleistet, dass das Schneidplatt-
chen zu beiden Seiten der Mindung der Nut im Mantel
des Schaftes den gleichen Uberstand aufweist. Da-
durch sind auf einfache Weise Bohrwerkzeuge mit aus-
gezeichneten Rundlaufeigenschaften fertigbar. Die in
ihrer Form zur Verstarkung korrespondierende Ausneh-
mung kann in einem einfachen Arbeitsschritt beispiels-
weise anschliessend an die Erstellung der durchgehen-
den Nut angebracht werden. Die formschlissige Zen-
trierung des eingesetzten Schneidplatichens erleichtert
auch das nachfolgende Fixieren durch Léten und das
anschliessende Ausharten.

Es ist von Vorteil, wenn der zentrale Bereich des
Fusses des Schneidplatichens zwei symmetrisch ange-
ordnete, im wesentlichen teilkreisférmige Verdickungen
aufweist, die in korrespondierend ausgebildeten, sym-
metrisch beidseits der Langserstreckung der durchge-
henden Nut vorgesehenen Ausnehmungen durch
Formschluss gehalten sind. Die symmetrische Anord-
nung der Ausnehmungen erleichtert die Herstellung der
Ausnehmungen. Aufgrund der symmetrischen Ausbil-
dung seines Fussteils kann das Schneidplatichen auch
in einer um 180° gedrehten Position in die Ausnehmung
eingesetzt werden, was die Fertigung des Drehschlag-
Wendelbohrers insgesamt noch weiter erleichtert.

In einer Variante der Erfindung ist die Verstarkung
in axialer Richtung des Schaftes im wesentlichen zylin-
drisch ausgebildet. In diesem Fall kann die zentrale
Ausnehmung einfach durch eine zylindrische Bohrung
erstellt werden, die vor, gleichzeitig oder unmittelbar im
Anschluss an das Frasen der Nut in der Stirnflache des
Schaftendes angebracht wird.

Die Verstarkung kann in axialer Richtung des
Schaftes auch im wesentlichen konisch ausgebildet
sein, wobei die Spitze des Konus der Hartmetallschnei-
de gegeniberliegt und in den Schaft eingebettet ist. Die
konische Bohrung im Schaftende kann beispielsweise
ahnlich einer Ansenkung vorgenommen werden, sie
kann jedoch auch in einem Umformprozess, beispiels-
weise in einem Pragevorgang, erstellt werden.

In einer vorteilhaften Ausflhrungsvariante der Er-
findung betragt der maximale Querschnitt der Verstar-
kung etwa das 1,2-fache bis etwa das 2-fache, vorzugs-
weise etwa das 1,5-fache, der Starke des vorzugsweise
aus Hartmetall bestehenden Schneidplatichens. Auf
diese Weise ist gewahrleistet, dass das Schneidplatt-
chen auch im Bereich der im Querschnitt kreisférmigen
Verstarkung allseitig von einer ausreichend starken Ma-
terialschicht des Schaftes umgeben ist, so dass kein
Versagen des Schaftmaterials im Einfassungsbereich
erfolgen kann.

In einer Variante der Erfindung ist das Schneidplatt-
chen segmentiert ausgebildet und umfasst eine Zentral-
schneide und zwei periphere Segmente, die Uber dinne
Verbindungsstege miteinander verbunden sind. Die
Starke der Verbindungsstege ist geringer als die Starke
der Zentralschneide bzw. der Segmente. Die Zentral-
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schneide erhebt sich Uber der Verstarkung des Fussteils
des Schneidplatichens und lberragt die peripheren
Segmente. Dabei sind die peripheren Segmente in ei-
nem Abstand von der Zentralschneide angeordnet, der
grésser ist als die Lange der Verbindungsstege, vor-
zugsweise grésser als die Starke des Schneidplatt-
chens, und kleiner als der halbe Hullkreisdurchmesser
der Zentralschneide. Diese Ausflhrungsvariante des
erfindungsgemassen Drehschlag-Wendelbohrers st
insbesondere bei Bohrwerkzeugen grosser Durchmes-
ser von besonderem Vorteil. Durch die Segmentierung
des Schneidplatichens wird die Hartmetallschneide in
eine Zentralschneide mit Verstarkung und in periphere
Segmente unterteilt. Die peripheren Segmente kénnen
Schneidfunktionen erfiilllen. Dabei stellt es sich heraus,
dass es nicht erforderlich ist, den gesamten Durchmes-
ser der Aufnahmebohrung schneidend zu bearbeiten.
Es reichtaus, wenn eine Bearbeitung und Zerkleinerung
des Untergrundes nach Art eines Durchbruchbohrers in
konzentrischen Bereichen erfolgt. Die verbleibenden
stehenden Bereiche besitzen nur eine geringe Stabilitat
aufgrund der Sprédbriichigkeit des Materials und bre-
chen durch die Erschitterungen der Axialschlage.
Durch die Bearbeitung des Untergrundes in konzen-
trisch verlaufenden Bereichen werden auch die bei der
Erstellung einer Aufnahmebohrung grossen Durchmes-
sers auftretenden Reaktionskrafte reduziert. Die erfin-
dungsgemass ausgebildeten Drehschlag-Wendelboh-
rer, insbesondere mit grossen Durchmessern, kénnen
demnach auch mit Bohrgeraten nur mittlerer oder nie-
derer Leistung mit zufriedenstellenden Abbauleistun-
gen betrieben werden, da die erforderliche Abbauener-
gie reduziert ist. Bei gegebener, zur Verfligung stehen-
der Abbauenergie erhéht die erfindungsgeméasse Aus-
bildung des Drehschlag-Wendelbohrers die Abbauge-
schwindigkeit gegenuber einem konventionell gemass
dem Stand der Technik ausgebildeten Werkzeug.

Die Unterteilung des vorzugsweise aus Hartmetall
bestehenden Schneidplatichens in von diinnen Stegen
verbundene Segmente hat den Vorteil, dass beider Her-
stellung des Drehschlag-Wendelbohrers teures und re-
lativ schwer zu bearbeitendes Hartmetall eingespart
werden kann. Dabei liegt fur die Montage aber immer
noch ein zusammenhangendes Schneidplatichen vor,
welches einstlickig und formschlissig in die durchge-
hende Nut in der Stirnflache des Schaftendes einsetz-
bar ist. Ein weiterer Vorteil der die Zentralschneide und
die peripheren Segmente verbindenden diinnen Stege
besteht darin, dass sie bei Ubergrosser Scherbeanspru-
chung, insbesondere der peripheren Segmente, als
Sollbruchstellen wirken. Das Schneidplattchen bricht
somit nicht unkontrolliert im Bereich von Schneiden tra-
genden Segmenten, sondem gezielt nur an den Verbin-
dungstegen der Segmente, die nach der Fixierung des
Schneidplatichens in der Nut im Schaftende keine tra-
gende bzw. haltende Funktion mehr erfiillen. Selbst mit
gebrochenen Stegen bleibt der erfindungsgemass aus-
gebildete Drehschlag-Wendelbohrer voll einsatzfahig.
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Fir die Dimensionierung der Verstarkung bei einem
segmentierten Schneidplatichen erweist es sich als vor-
teilhaft, wenn die Langserstreckung der Zentralschnei-
de wenigstens gleich, vorzugsweise grésser ist als der
grésste Querschnittsdurchmesser der Verdickung.

In einer vorteilhaften Ausflhrungsvariante der Er-
findung ist das die Hartmetallschneide(n) tragende En-
de des Schaftes mit Fihrungselementen ausgestattet,
die im Stimende oder im Mantel des Schaftes fixiert sind
und den Mantel des Schaftes iiberragen. Der Uberstand
der Fiihrungselemente ist dabei gleich bzw. bevorzugt
kleiner als der Uberstand des Schneidplatichens. Auf-
grund ihres geringeren Uberstands tragen die Filh-
rungselemente praktisch kaum zur Zerkleinerung des
Untergrunds bei und werden durch die Axialschlage
auch praktisch nicht beansprucht. Dadurch kénnen sie
vollumfanglich hinsichtlich ihrer Aufgabe als Flhrungs-
elemente optimiert werden. Zur Verbesserung der Fih-
rungs- und Rundlaufeigenschaften des erfindungsge-
massen Bohrgerates ist die Umfangskontur der Fiih-
rungselemente der Kontur des Schaftmantels weitge-
hend angepasst. Beispielsweise ist die axiale Begren-
zungsflache der Fihrungselemente eine Zylinderfla-
che, deren Kriimmungsradius dem Krimmungsradius
des Mantels des Schaftes angeglichen.

In einer interessanten Variante des erfindungsge-
mass vorbereiteten Drehschlag-Wendelbohrers sind
die mit der Zentralschneide Uber Verbindungsstege ver-
bundenen peripheren Segmente gegeniber in die Stirn-
flache des Schaftes eingebetieten, den Schaftmantel
Uberragenden Zusatzschneiden axial und radial zuriick-
gesetzt. Auf diese Weise dienen sie als Fihrungele-
mente, wahrend die Zerspanungsaufgaben der peri-
pheren Bereiche bis zur Bohrlochwandung von den Zu-
satzschneiden Ubernommen werden. Dabei ist wenig-
stens einer der Zusatzschneiden eine Hauptabfuhmut
zugeordnet. Der Vorteil dieser Ausfiihrungsvariante der
Erfindung liegt darin, dass die Hauptbelastung des
Schneidplatichens im wesentlichen nur mehr in einer
Ubertragung der Axialschlage liegt und es gezielt auf
diese Belastung hin optimiert werden kann, ohne aufdie
peripheren Bereiche des Schneidplatichens Rucksicht
nehmen zu missen. Das einstickige Schneidplatichen
kann demnach sehr robust ausgebildet werden, wah-
rend die Zusatzschneiden unabhangig davon hinsicht-
lich ihrer zerspanenden Aufgabe bezlglich ihrer Starke,
der Schneidkanten und -winkel in an sich bekannter
Weise optimierbar sind. Aus Platzgrinden fur die Ab-
fuhmuten fir das Bohrmehl ist es dabei von Vortell,
wenn die zusatzlich zum Schneidplatichen am Schaft-
ende vorgesehenen Fihrungselemente bzw. Zusatz-
schneiden jeweils in spitzem Winkel zur durchgehenden
Nut fir das Schneidplatichen angeordnet sind. Dabei
kénnen die Zusatzschneiden auf einem Durchmesser
liegen, sie kénnen aber auch vollkommen asymme-
trisch angeordnet sein. Dadurch wird der freie Raum
zwischen einem Flhrungselement bzw. einer Zusatz-
schneide und dem in Umfangsrichtung vorlaufenden
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peripheren Abschnitt des Schneidplatichens vergrds-
sert und kann fir eine gréssere Dimensionierung der
Hauptabfuhmuten flir das Bohrmehl genutzt werden. Im
verbleibenden engeren Bereich zwischen einem Fih-
rungselement bzw. einer Zusatzschneide und dem in
Umfangsrichtung nachlaufenden peripheren Abschnitt
des Schneidplatichens kann zusatzlich eine Nebenab-
fuhmut fir das Bohrmehl angeordnet sein.

In einer besonders vorteilhaften Ausfihrungsvari-
ante des geschilderten Ausfiihrungsbeispiels der Erfin-
dung besteht das Schneidplatichen aus schlagzahem
Material und sind die Zusatzschneiden aus einem har-
teren Material gebildet als das Schneidplatichen. Auf
diese Weise sind die verstarkte Zentralschneide und die
Zusatzschneiden exakt nach ihren Belastungen und
Aufgaben wahlbar und kénnen aus Hartmetall-Materia-
lien geformt werden, die besonders geeignet fiir den je-
weiligen Einsatzzweck sind. Auch in dieser Ausflh-
rungsvariante der Erfindung bleibt die einfache Montier-
barkeit des Schneidplatichens und der Zusatzschnei-
den erhalten. Der Schaft muss nur mit einer durchge-
henden Nut versehen werden, die im zentralen Bereich
wenigstens eine teilkreisférmige Ausnehmung besitzt.
Die Einschnitte flr die Nebenschneiden kénnen bei-
spielsweise im selben Arbeitsgang erstellt werden.

Weitere Vorteile der Erfindung ergeben sich aus der
Beschreibung von Ausfihrungsbeispielen unter Bezug-
nahme auf die schematischen Darstellungen in den Fi-
guren. Es zeigen in unterschiedlichen Massstaben:

Fig. 1 eine Seitenansicht eines ersten Ausfiihrungs-
beispiels eines erfindungsgemassen Dreh-
schlag-Wendelbohrers;

Fig. 2 eine Stirnansicht des Drehschlag-Wendel-
bohrers gemass Fig. 1;

Fig. 3 ein segmentiert ausgebildetes Schneidplatt-
chen in Seitenansicht;

Fig. 4 das Schneidplatichen geméass Fig. 3 aus
Sicht seiner Schmalseite; und

Fig. 5 eine Stirnansicht eines weiteren Ausfih-

rungsbeispiels eines erfindungsgemassen
Drehschlag-Wendelbohrers.

Das in Fig. 1 und 2 dargestellte Ausfihrungsbei-
spiel des erfindungsgemassen Drehschlag-Wendel-
bohrers umfasst einen Schaft 1, der mit zwei Hauptab-
fuhmuten 4, 5 fir Bohrklein ausgestattet ist, die spira-
lenférmig in seinem Mantel 2 verlaufen. Am Stimende 3
des Schaftes 1 ist ein Schneidplatichen 6 angeordnet,
das mit Hartmetallschneiden 7 ausgestattet ist. Das
Schneidplatichen ist 6 in einer Nut 9 fixiert, die sich Giber
den Durchmesser des Schaftes 1 erstreckt. Beispiels-
weise ist das Schneidplatichen 6 durch Léten in der Nut
9 befestigt. Gemass der Erfindung ist der zentrale Be-
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reich 11 des Fussteils 10 des Schneidplatichens 6 mit
einer Verdickung versehen, die im Querschnitt die Form
einerim wesentlichen teilkreisférmigen Ausbuchtung 12
Uber die seitliche Langskontur des Schneidplatichens 6
besitzt. Im dargestellien Ausfihrungsbeispiel besitzt
das Schneidplatichen 6 beiseits seiner Langserstrek-
kung je eine derartige Ausbuchtung 12, die einander
symmetrisch gegenlberliegen. Die durchgehende Nut
9 im Stimende 3 des Schaftes 1 besitzt korrespondie-
rend geformte Ausnehmungen 13, die beidseits der
Langserstreckung der Nut 9 im zentralen Bereich des
Querschnittes des Schaftes 1 vorgesehen sind. Das in
die Nut 9 eingesetzte Schneidplatichen 6 wird durch
Formschluss seiner Ausbuchtungen 12 im zentralen
Bereich 11 seines Fussteils 10 in den Ausnehmungen
13 der durchgehenden Nut 9 gegen radiales Verschie-
ben gehalten. Die axiale Fixierung des Schneidplatt-
chens 6 erfolgt auf an sich bekannte Art und Weise, bei-
spielsweise durch Einléten in die Nut 9. Der maximale
Querschnitt des Fussteils 10 im Bereich der Verstar-
kung betragt etwa das 1,2-fache bis etwa das 2-fache,
vorzugsweise etwa das 1,5-fache der Starke des
Schneidplattchens 6.

Wahrend in dem dargestellten Ausfihrungsbeispiel
die Verstarkung des zentralen Bereichs 11 des Fussteils
10 zwei symmetrisch angeordnete Ausbuchtungen 12
umfasst, versteht es sich, dass die Ausbuchtungen
beidseits der Langserstreckung des Schneidplatichens
6 auch axial gegeneinander versetzt angeordnet sein
kénnen. Es kann auch nur eine einzige, im wesentlichen
teilkreisférmige Ausbuchtung 12 an einer Seite der
Langserstreckung des Schneidplatichens 6 vorgese-
hen sein. Die durchgehende Nut 9, die im Stimende 3
des Schaftes 1 vorgesehen ist und sich Uber seinen
Durchmesser erstreckt, ist jeweils korrespondierend zu
der Anordnung der Ausbuchtungen 12 mit einer oder
mehreren Ausnehmungen 13 versehen.

Fig. 3 und 4 zeigen eine Variante eines Schneid-
platichens 16 mit erfindungsgeméss ausgebildeter Ver-
starkung des zentralen Bereichs 11 seines Fussteils 10.
Die Verstarkung des Fussteils 10, die bei eingesetztem
Schneidplatichen 16 in den Schaft 1 eingebettet ist,
kann auf unterschiedliche Weise ausgebildet sein. Wie
in Fig. 4 angedeutet, kann die Verstarkung in axialer
Richtung zylindrisch ausgebildet sein. In einer alterna-
tiven Ausbildungsform, die in Fig. 4 durch strichlierte Li-
nien angedeutet ist, kann die Verstarkung in axialer
Richtung auch im wesentlichen konisch ausgebildet
sein. Dabei kann die Verstarkung in einer der Spitze 20
der Hartmetallschneide gegenuberliegenden Konus-
spitze auslaufen, sie kann aber auch die Gestalt eines
Kegelstumpfes aufweisen.

Wahrend bei dem in Fig. 1 und 2 dargestellten er-
sten Ausflihrungsbeispiel des Drehschlag-Wendelboh-
rers das Schneidplatichen 6 durchgehend ausgebildet
ist und zwei durchgehende, von einer Schneidenspitze
8 axial zuruckfallende, dachkantférmig abgeschragte
Hartmetallschneiden 7 tragt, ist das in Fig. 3 und 4 dar-
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gestellte Schneidplattchen 16 segmentiert ausgebildet.
Insbesondere umfasst das Schneidplatichen 16 eine
Zentralschneide 17 und zwei periphere Segmente 18,
die Uber dinne Verbindungsstege 19 miteinander ver-
bunden sind. Die Starke der Verbindungsstege 19 ist
geringer als die Starke der Zentralschneide 17 bzw. der
peripheren Segmente 18.

Die Zentralschneide 17 ist &hnlich den Hartmetall-
schneiden 7 an dem durchgehenden Schneidplatichen
6 gemass Fig. 1 und 2 ausgebildet. Insbesondere erhebt
sich die Spitze 20 der Zentralschneide 17 gerade Uber
der Verstarkung mit den Ausbuchtungen 12 beidseits
der Langserstreckung des Schneidplatichens 16. Von
der Spitze 20 weg erstrecken sich zwei dachkantférmig
ausgebildete Hartmetallschneiden 21, die in Richtung
der Verbindungsstege 19 axial zurlickgesetzt verlaufen.
Die Spitze 20 der Zentralschneide 17 liberragt die beid-
seits in Richtung des Mantels 2 des Schaftes 1 an-
schliessenden peripheren Segmente 18 axial. Der Ab-
stand a, in dem die peripheren Segmente 18 von der
Zentralschneide 17 angeordnet sind, ist grésser als die
Lange bder Verbindungsstege 19. Dabei erweist es sich
als zweckmassig, wenn der Abstand a grésser ist als
die Starke des Schneidplatichens 16 im Bereich aus-
serhalb der Verdickung und kleiner als der halbe Hull-
kreisdurchmesser h der Zentralschneide 17. Die Langs-
erstreckung der Zentralschneide 17 ist wenigstens
gleich, vorzugsweise grosser, als der grosste Quer-
schnittsdurchmesser des Fussteils 10 im Bereich der
Verdickung.

Beidem anhand Fig. 1 bzw. 2 dargestellten Ausfih-
rungsbeispiel der Erfindung mit durchgehendern
Schneidplatichen 6 sowie auch bei dem Ausfihrungs-
beispiel gemass Fig. 5 mit segmentiertem Schneidplatt-
chen 16 sind am Stimende 3 des Schaftes 1 zusatzlich
zu den Hartmetallschneiden 7 bzw. 21 Flhrungsele-
mente vorgesehen. Gemass dem Ausfihrungsbeispiel
nach Fig. 1 und 2 sind die Fihrungselemente als Stifte
22 ausgebildet, die im Mantel 2 des Schaftes 1 fixiert
sind und diesen Uberragen. Wie angedeutet, ist der
Uberstand der Filhrungsstifte 22 iiber den Mantel 2 des
Schaftes geringer als der Uberstand des Schneidplatt-
chens 6. Der Hullkreis der Schneidplatte 6 ist In Fig. 2
durch die strichlierte Linie h angedeutet. Die Kontur der
Fuhrungsflache 23 der Fiihrungsstifte 22 ist der Kontur
des Mantels 2 des Schaftes 1 angeglichen. Wahrend
bei dem dargestellten Ausfihrungsbeispiel die Fuh-
rungsstifte 22 aus dem Mantel 2 des Schaftes 1 ragen,
kénnen sie auch in das Stimende 3 des Schaftes einge-
bettet sein und beispielsweise durch geeignete Neigung
der Stifte 22 den Schaft radial wie auch axial iberragen.
Auch kann vorgesehen sein, die Fihrungsstifte 22 der-
art im Umfangsbereich des Schaftes 1 einzubetten,
dass ein Teil der Aussenkontur der Fiihrungsstifte 22
den Mantel Uberragt. Anstelle von Flhrungsstiften 22
mit kreisféGrmigem Querschnitt kénnen auch solche mit
polygonalem Querschnitt vorgesehen sein. Die Flh-
rungselemente kénnen auch von platichenférmiger Ge-
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stalt sein und die Form von Nebenschneiden aufweisen.

In Fig. 5 ist eine Variante des erfindungsgemassen
Drehschlag-Wendelbohrers dargestellt, bei dem ein
segmentiertes Schneidplatichen 16 mit Verstarkung in
seinem Fussteil 10 in eine Nut 9 mit symmetrisch ange-
ordneten Ausnehmungen 12 eingeseizt ist. Bei dem
Schneidplatichen 16 handelt es sich beispielsweise um
eines gemass den Darstellungen in Fig. 3 und 4. Zu-
satzlich zu dem segmentierten Schneidplatichen 16
sind im Stimende 3 des Schaftes 1 beispielsweise platt-
chenférmige Zusatzschneiden 26 eingebettet. Die Zu-
satzschneiden 26 Uberragen die peripheren Segmente
18 sowohl axial als auch radial und definieren den Hull-
kreis h. Dadurch nehmen die peripheren Segmente 18
bloss noch Fuhrungsfunktionen wahr, wahrend die
Schneidfunktion an die Zusatzschneiden 26 Ubergeht.
Dadie eigentliche materialabtragende Funktion von den
Zusatzschneiden 26 wahrgenommen wird, sind die
Hauptabfuhmuten 4, 5 derart angeordnet, dass sie in
Drehrichtung R den Zusatzschneiden 26 vorgelagert
sind.

Um die Hauptabfuhrnuten 4, 5 flr den Bohrkleinab-
transport mdglichst gross ausbilden zu kénnen, erweist
es sich von Vorteil, wenn die Zusatzschneiden 26 in
Richtung der peripheren Segmente 18 verlagert sind.
Auf diese Weise schliessen sie mit dem Schneidplatt-
chen 16 einen spitzen Winkel ein. Die Zusatzschneiden
26 kénnen, wie in Fig. 5 dargestellt, einander auf einem
Durchmesser gegenlberliegen, sie kdnnen aber auch
davon abweichend angeordnet sein. Auch kann anstelle
eines Paares von Zusatzschneiden 26 nur eine einzelne
Zusatzschneide vorgesehen sein, der eine Hauptab-
fuhrnut zugeordnet ist. Die peripheren Segmente 18 er-
fallen bei dem dargestellten Ausfihrungsbeispiel blosse
Fihrungsfunktion. Um das entstehende Bohrklein noch
besser abtransportieren zu kénnen, kann wie darge-
stellt, im Bereich zwischen den Zusatzschneiden 26 und
den peripheren Segmenten 18 je eine Nebenabfuhrnut
24, 25 vorgesehen sein, die entlang der axialen Erstrek-
kung des Schaftes 1 in die Hauptabfuhrnuten 4, 5 mun-
den. Bei Ausfihrungsvarianten, in denen Zusatzschnei-
den 26 die eingentlichen materialabtragenden Funktio-
nen Ubernehmen, ist es von Vorteil, wenn das Schneid-
platichen 6 bzw. 16 aus einem schlagzahen Material be-
steht. Die Zusatzschneiden 26 sind daflr aus einem
harteren und abrasiveren Material als das Schneidplatt-
chen 6 bzw. 16.

Durch die erfindungsgeméasse Verstarkung im zen-
tralen Bereich des Fussteils des Schneidplatichens wird
gerade der durch die Axialschlage besonders stark be-
lastete Zentrumsbereich des Bohrwerkzeuges ver-
starkt. Selbst im Falle von Armierungstreffern ist die Ge-
fahr eines Versagens des Bohrwerkzeuges im Bereich
der Einfassung des Schneidplatichens oder des
Schneidplatichens selbst durch die Verstarkung des
Zentrumsbereiches deutlich reduziert. Das verstarkte
Schneidplatichen kann insbesondere wahrend des An-
bohrens des Untergrundes die Energie der Axialschlage
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besser aufnehmen. Das Bohrwerkzeug wird nicht vor-
zeitig stumpf und hat eine vorteilhafte Lebensdauer.
Durch die im Querschnitt im wesentlichen teilkreisférmi-
ge Verdickung im Zentrumsbereich des Fusses des
Schneidplatichens und durch die korrespondierend
ausgebildete Ausnehmung im Zentrumsbereich der
Uber einen Durchmesser des Schaftes verlaufenden,
durchgehenden Nut ist das Schneidplatichen form-
schlissig zentriert. Auf diese Weise ist auch das Einset-
zen des Schneidplétichens in die durchgehende Nut
deutlich erleichtert. Indem der zentrale Bereich des
Schneidplatichens durch Formschluss festgelegt ist, ist
auch gewéhrleistet, dass das Schneidpléttchen zu bei-
den Seiten der Mlindung der Nut im Mantel des Schaf-
tes den gleichen Uberstand aufweist. Dadurch sind auf
einfache Weise Bohrwerkzeuge mit ausgezeichneten
Rundlaufeigenschaften fertigbar. Die in ihrer Form zur
Verstarkung korrespondierende Ausnehmung kann in
einem einfachen Arbeitsschritt, beispielsweise an-
schliessend an die Erstellung der durchgehenden Nut,
angebracht werden. Die formschlissige Zentrierung
des eingesetzten Schneidplatichens erleichtert auch
das nachfolgende Fixieren durch Léten und das an-
schliessende Ausharten. Die anhand von Ausfiihrungs-
beispielen beschriebenen Modifikationen stellen vorteil-
hafte Weiterbildungen des erfindungsgeméassen Deh-
schlag-Bohrwerkzeuges dar.

Patentanspriiche

1. Drehschlag-Wendelbohrer mit einem Schaft (1),
der wenigstens eine, spiralférmig in seinem Mantel
(2) verlaufende Hauptabfuhrnut (4, 5) fiir Bohrklein
aufweist, und wenigstens einer Hartmetallschneide
(7; 21), die an einem einstickigen Schneidplatt-
chen (6; 16) ausgebildet ist, dessen Fussteil (10) im
wesentlichen in einer sich Uber den Durchmesser
des Schaftes (1) erstreckenden durchgehenden
Nut (9) in einem Stirnende (3) des Schaftes (1) fi-
xiert ist, dadurch gekennzeichnet, dass das
Fussteil (10) des Schneidplatichens (6) im Bereich
seines Durchmessers, vorzugsweise im zentralen
Bereich (11) seiner L&ngserstreckung, derart ver-
starkt ist, dass sein Querschnitt wenigstens eine im
wesentlichen teilkreisférmige Ausbuchtung (12)
aufweist, und die durchgehende Nut (9) im Stirnen-
de (3) des Schaftes (1) eine korrespondierend zur
Verstarkung des Schneidpléttchens (6; 16) ausge-
bildete Ausnehmung (13) besitzt, so dass das
Fussteil (10) des Schneidplatichens (6; 16) durch
Formschluss zentriert ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Verstarkung des zentralen Be-
reichs (11) des Fussteils (10) symmetrisch zu des-
sen Langserstreckung ausgebildet ist und dass
beidseits der Nut (9) im Stirnende (3) des Schaftes
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(1) je eine im wesentlichen teilkreisférmige, korre-
spondierende Ausbuchtung (13) vorgesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Verstarkung in axialer Rich-
tung des Schaftes (1) im wesentlichen zylindrisch
ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Verstarkung in axialer Rich-
tung des Schaftes (1) im wesentlichen konisch aus-
gebildet ist, wobei die Spitze des Konus der Hart-
metallschneide (7; 21) gegenlberliegt und in den
Schaft (1) eingebettet ist.

Vorrichtung nach einem der vorangehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass der maxi-
male Querschnitt der Verstarkung etwa das 1,2-fa-
che bis etwa das 2-fache, vorzugsweise etwa das
1,5-fache, der Starke des Schneidplatichens (6; 16)
betragt.

Vorrichtung nach einem der vorangehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass das
Schneidplatichen (16) segmentiert ausgebildet ist
und eine Zentralschneide (17) und zwei periphere
Segmente (18) umfasst, die lber dinne Verbin-
dungsstege (19) miteinander verbunden sind, de-
ren Starke geringer ist als die Starke der Zentral-
schneide bzw. der Segmente, dass die Zentral-
schneide (17) sich Uber der Verstarkung erhebt und
die peripheren Segmente (18) lberragt, und dass
die peripheren Segmente (18) in einem Abstand (a)
von der Zentralschneide (17) angeordnet sind, der
grésser ist als die Lange (b) der Verbindungsstege
(19), vorzugsweise grosser als die Stéarke des
Schneidplatichens (16), und kleiner als der halbe
Hullkreisdurchmesser der Zentralschneide (17).

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Langserstreckung der Zentral-
schneide (17) wenigstens gleich, vorzugsweise
grosser, ist als der grésste Querschnittsdurchmes-
ser der Verdickung.

Vorrichtung nach einem der vorangehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass das die
Hartmetallschneide(n) (7; 21) tragende Stirnende
(3) des Schaftes (1) mit Fihrungselementen (22)
ausgestattet ist, die im Stirnende (3) oder im Mantel
(2) des Schaftes (1) fixiert sind und den Mantel (2)
des Schaftes (1) ilberragen, wobei der Uberstand
der Fihrungselemente (22) gleich bzw. bevorzugt
kleiner ist als der Uberstand des Schneidpléttchens
(6; 16) und die Umfangskontur der Fihrungsflache
(23) der Flhrungselemente (22) der Kontur des
Schaftmantels (2) weitgehend entspricht.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

9.

10.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 - 8, da-
durch gekennzeichnet, dass die mit der Zentral-
schneide (17) Uber Verbindungsstege (19) verbun-
denen peripheren Segmente (18) gegeniiber in das
Stirnende (3) des Schaftes (1) eingebetteten, den
Schaftmantel (2) Uberragenden Zusatzschneiden
(26) axial und radial zurickgesetzt sind und als
Fihrungselemente dienen, und dass wenigstens
einer der Zusatzschneiden (26) eine Hauptabfuhr-
nut zugeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Schneidplatichen (6; 16) aus
schlagzahem Material besteht und dass die Zusatz-
schneiden (26) aus einem harteren Material beste-
hen als das Schneidplatichen (6; 16).
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