
등록특허 10-0303405

 
(19) 대한민국특허청(KR)
(12) 등록특허공보(B1)

(51) 。Int. Cl. 6

B28D 1/14
E21B 10/46

(45) 공고일자
(11) 등록번호
(24) 등록일자

2001년11월22일
10-0303405
2001년07월11일

(21) 출원번호 10-1993-0027394 (65) 공개번호 특1994-0013766
(22) 출원일자 1993년12월13일 (43) 공개일자 1994년07월16일

(30) 우선권주장 P 42 42 465.8 1992년12월16일 독일(DE)

(73) 특허권자 힐티 악티엔게젤샤프트
빌리 로날드, 슈날쯔지 안드레아
리히텐슈타인 에프엘-9494 샨

(72) 발명자 막시밀리안스토익
스위스연방,체하-9478아쯔무스,게라룽가
에른스트볼벤트
리히텐슈타인,에프엘-9485넨델른,쿠러슈트라쎄96
빌리암오트
리히텐슈타인,에프엘-9494샤안,트뢰크스레가쓰9

(74) 대리인 나영환
이상섭

심사관 : 최병길

(54) 단면측에커터를구비하는중공형보링크라운

요약

    
본 발명의 중공형 보링 크라운은 칼날세트로서 지지체(1)에 배열된 칼날(2,3,4)를 구비한다. 칼날(2,3,4)의 칼날면(
2a,3a,4a)는 회전방향(D)의 반대쪽으로 증가한다. 또한, 회전방향(D)의 반대쪽으로 배열된 칼날(3,4)는 칼날면(2a,
3a,4a)의 크기가 증가하는 방향으로 각각에 선행하는 칼날(2,3)에 비해 크라운 축선에 평행하게 측정되는 높이(h)만
큼 저하된다. 이러한 칼날면(2a,3a,4a)의 크기 결정에 의해, 각각의 칼날(2,3,4)가 통상의 가압력에서 충분한 깊이로 
가공할 재료에 침입하게 되어 중공형 보링 크라운의 조기의 작동정지를 일으키는 마모성 파손이 생기지 않게 된다.
    

대표도
도 1
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명세서

[발명의 명칭]

단면측에 커터를 구비하는 중공형 보링 크라운

[도면의 간단한 설명]

제1도는 3개의 커터로 구성된 커터 세트를 구비하는 중공형 보링 크라운의 단부면측 영역을 일부 절결한 정면도.

제2도는 제1도의 중공형 보링 크라운의 단부면의 정면도.

제3도는 각각 2개의 커터로 구성된 2개의 커터 세트를 구비하는 중공형 보링 크라운의 단부면측 영역의 정면도.

제4도는 제3도의 중공형 보링 크라운의 단부면의 정면도.

    

* 도면의 주요부분에 대한 부호의 설명

2,3,4,6,7,8,9 : 커터 2a,3a,4a,5a,6a,7a,8a,9a : 절단면

D : 중공형 보링 크라운의 회전 방향 b : 절단면의 폭

h : 높이

    

[발명의 상세한 설명]

본 발명은 보링 방향측 단부에 2개 이상의 커터로 구성된 한 세트 이상의 커터 세트를 구비하는 중공형 보링 크라운에 
관한 것으로서, 특히 각 커터 세트의 커터는 회전 방향(D)을 향해 노출되는 면적이 상이한 절단면을 가지며, 또한 커터 
세트의 커터는 회전 방향(D)과 반대 방향으로 면적이 증가하게 배치되는 그러한 중공형 보링 크라운에 관한 것이다.

구조물에 직경이 큰 구멍을 형성하기 위한 여러 구성의 중공형 보링 크라운이 공지되어 있다. 특히, 벽재로 이루어진 구
조물에 큰 구멍을 형성할 경우에는 오로지 회전 구동을 하는 중공형 보링 크라운이 사용된다. 특히, 이러한 용도에 있어
서는 액체 냉각제를 사용하지 않고 작동할 수 있는 중공형 보링 크라운을 제공하는 것이 필요하다.

예컨대, DE-OS 36 19 334에는 보링 방향측 단부에 절단면이 노출되게 커터가 배치되는 중공형 보링 크라운이 개시
되어 있다. 이러한 중공형 보링 크라운에 있어서, 커터는 내마모성 재료로 제조된다. 또한, 절단 작용을 수행하는 절단
면은 회전 방향과는 반대 방향으로 그 면적이 증가하며, 이에 따라 피가공 영역에 도달한 각각의 커터는 절삭 가공에 기
여한다.

전술한 공지의 중공형 보링 크라운에 있어서, 커터용 재료로서는 내마모성의 경질 재료가 제안되어 있지만, 특히 벽재
에 사용되는 커터로서는 공지의 다결정 다이아몬드 판(platelet)이 적합한 것으로 판명되었다. 이러한 다이아몬드 판은 
경질 금속 기판이 예컨대 다결정 다이아몬드에 접합되거나 적층된 구성을 가진다.

그러나, 전술한 형태의 커터는 과도한 마모가 발생되지 않도록 피가공 재료, 예컨대 벽재에 충분히 침입될 것이 요구된
다. 따라서, 각각의 커터가 피가공 재료에 적절히 침입되어 보링 작업이 수행될 수 있도록 중공형 보링 크라운이 압압력
(押壓力)에 의존하여 충분히 침입되는 것이 보장되어야 한다.
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DE-OS 36 19 334에 개시된 중공형 보링 크라운은 전술한 형태의 커터 세트를 구비하고 있다. 그러나, 이러한 중공형 
보링 크라운에는 상이한 방향으로 배치된 쐐기 형상의 커터가 사용되며, 이에 따라 선행 커터로서 작용하는 커터는 단
지 피가공 재료의 일부만을 가공하고 후속의 커터가 피가공 재료의 나머지 부분에 대한 가공을 수행한다. 이러한 종래
의 기술에서는, 동일한 형상의 커터를 상이한 방향으로 배치함으로써 전술한 과제를 수행하므로, 일부 커터는 첨단(尖
端)만이 과도하게 사용되고 나머지 다른 커터에서는 모서리만이 과도하게 사용되어 일종의 과부하 상태가 발생된다. 이
에 따라, 중공형 보링 크라운의 조기 마모 및 파손이 발생된다.
    

그러므로, 본 발명의 목적은 필요에 따라 수동으로 작동되는 경우 허용 가능한 압압력하에서 높은 내구 수명을 보장하
도록 특히 건식으로 충격 없이 사용될 수 있는 중공형 보링 크라운을 제공하는 것이다.

본 발명에 따르면, 커터 세트에 있는 커터의 절단면의 반경 방향 폭은 다름의 공식에 의하여 결정되며,

여기서,

bi = 커터 세트의 각 커터의 절단면의 폭,

i = 커터 세트의 커터에 있어서 회전 방향의 반대 방향으로 증가하는 정수,

B = 커터 세트에 있어서 회전 방향과 반대 방향으로 최후에 배치된 커터의 절단면의 폭,

N = 커터 세트의 커터의 총수,

k = 0.7 내지 1.5의 값을 가지는 보정 계수를 각각 나타낸다.

본 발명에 따른 공식을 기초로 하여, 커터 세트의 커터는 피가공 재료의 절삭 시에 각각 충분히 기여할 수 있도록 절단
면의 치수가 최적으로 결정된다. 이에 따라, 피가공 재료에 충분하게 침입하는 것이 보장되고, 커터를 무디어지게 하는 
경향이 있는 마모성 파손이 방지된다.

    
제시된 공식은 커터 세트의 회전 방향과는 반대 방향으로 마직막에 배치된 커터의 폭을 알고 있다는 사실을 기초한다. 
이는 피가공 재료에 형성될 환형 공극의 폭을 알고 있다는 것을 의미한다. N은 실제로 보링 작업을 수행하는 개별적인 
커터의 총수인데, 다시 말하면 각각 상이한 크기의 절단면을 갖는 커터 세트의 커터의 수이다. 1개의 커터 세트 이외에 
이 커터 세트의 커터와 상응하는 폭을 갖는 커터가 부가적으로 존재하는 경우, 이러한 커터는 재료의 가공에는 참여하
지 않고 예컨대, 단지 회전의 정확도를 향상시키도록 중공형 보링 크라운을 안내하는 역할만 할 수 있을 뿐이다. 수정 
계수(k)는 절단면의 폭의 치수에 있어서의 상향 및 하향 편차를 고려한 것으로, 충분히 만족할 만한 결과의 달성을 보
장한다.
    

절단면의 반경 방향 폭을 적절히 결정함으로써 절단면의 크기가 다양화되는 전술한 사상에 추가로, 보링 크라운의 축선
에 평행하게 측정되는 절단면의 높이를 변화시킬 수 있다. 이 경우에, 회전 방향과 반대 방향으로 후속하는 커터는 커터 
세트의 커터의 절단면이 커지는 방향으로 선행하는 커터에 비해 보링 크라운의 축선에 평행하게 측정되는 높이 만큼 오
프셋되는 것이 바람직하다.

회전 방향과 반대 방향에 있는 커터가 오프셋되는 크기인 보링 크라운 축선에 평행하게 측정되는 높이는 0.1 내지 1㎜
인 것이 바람직하다.
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커터의 크기를 결정함으로써, 커터 세트의 각각의 커터는 구조물에 형성될 환형 공극을 가공할 때 그 역할을 충분히 발
휘할 수 있다. 이는 커터 세트의 제1 커터가 좁은 환형 공극을 형성하고, 이 환형 공극은 그 다음의 커터에 의해 확대된
다는 것을 의미한다. 따라서, 커터의 높이를 바람직하게 결정하면, 각각의 커터가 폭방향으로 뿐만 아니라 축방향으로
도 구조물의 피가공 재료에 충분히 침입되는 것이 보장된다. 또한, 특히 본 발명에 따른 중공형 보링 크라운이 수동 운
전식 장치에 사용되기 때문에, 압압력은 200N(뉴턴)을 넘지 않아야 하며, 그에 의해 압압력은 가공 작업에 참여하는 
커터 세트의 모든 커터 상에 분배된다. 바람직하게는, 각각의 커터 세트가 2개 내지 5개의 커터를 구비하는 것이 보링 
출력의 측면에서 뿐만 아니라 가해지는 압압력의 측면에서도 유리한 값을 얻는다. 전술한 특징에 따라 절단면의 크기를 
결정함에 의하여, 커터 세트의 각각의 커터는 가공 시에 그 기능을 충분히 발휘한다. 이때, 절단면이 작은 커터는 선행 
커터로서 작용하는 한편, 커터 세트의 커터 중에서 가장 큰 절단면을 갖는 마지막의 커터는 피가공물에 형성될 환형 공
극의 최종 폭을 완성한다.
    

전술한 형태로 단지 한 세트의 커터 세트를 구비한 중공형 보링 크라운을 고려할 수 있지만, 그 외에도 추가의 커터 세
트를 구비하는 것이 가능하다. 이때, 바람직하게는 1세트 내지 8세트의 커터 세트가 사용된다. 이러한 경우에, 본 발명
에 따른 절단면의 크기는 폭 뿐만 아니라 높이를 고려하여 결정되며, 이러한 크기의 결정은 각각의 커터 세트 자체에 대
해서 수행될 뿐 아니라 한 커터 세트로부터 다음 커터 세트에 대해서도 반복된다.

단지 하나의 커터 세트로 구성된 중공형 보링 크라운에서 뿐만 아니라 다수의 커터 세트로 구성된 중공형 보링 크라운
에서도, 각 커터 사이에 예컨대 고품질의 재료로 구성된 순수 안내 부재를 설치하는 것을 제안할 수 있다. 이러한 안내 
부재는 중공형 보링 크라운의 회전 및 안내를 향상시킨다.

이하 실시예를 도시하는 첨부 도면을 참조로 본 발명을 설명하기로 한다.

제1도 및 제2도에는 지지체(1)와 커터 세트의 커터(2,3,4)를 구비한 중공형 보링 크라운이 도시되어 있다. 커터(2,3,
4)는 예컨대 형상적으로 뿐만 아니라 재질면에서도 지지체(1)에 일체로 결합된다. 커터(2,3,4)의 절단면(2a,3a,4a)을 
노출시키도록 지지체(1)에는 절결부(1a)가 마련된다.

특히 제2도에 도시된 바와 같이, 커터(2,3,4)의 절단면(2a,3a,4a)의 폭(b)은 회전 방향(D)과 반대 방향으로 연속적
으로 배치된 커터(2,3,4)로 갈수록 증가한다. 또한, 제1도는 회전 방향의 반대 방향으로 후속하는 커터(3, 4)가 그 각
각에 선행하는 커터(2, 3)에 비해 각각 크라운 축선에 평행하게 측정되는 높이(h)만큼 오프셋되어 있는 것을 도시한다.

제3도 및 제4도는 지지체(5) 및 커터(6,7,8,9)를 구비하는 보링 크라운을 도시한다. 특히, 제4도에 도시된 바와 같이, 
각각의 커터(6, 7) 및 커터(8, 9)를 구비한 2개의 커터 세트가 이용된다.

커터(6,7,8,9)의 절단면(6a,7a,8a,9a)을 노출시키도록 지지체(5)에는 절결부(5a)가 마련된다.

커터(6,7,8,9)의 절단면(6a,7a,8a,9a)은 특히 제4도에 도시된 바와 같은 폭(b)을 갖는다. 각각의 커터 세트에 있어서, 
폭(b)은 회전 방향(D)의 반대 방향으로 갈수록 증가한다. 또한, 특히 제3도에 도시된 바와 같이, 각 커터 세트에 있어
서 회전 방향과 반대 방향으로 후속하는 각 커터(7,9)는 절단면(7a,9a)이 증가하는 방향으로 선행하는 커터(6,8)에 
비해 보링 크라운의 축선에 평행하게 측정되는 높이(h)만큼 오프셋된다.

(57) 청구의 범위

청구항 1.

    
보링 방향측 단부에 2개 이상의 커터(2,3,4,6,7,8,9)를 갖는 한 세트 이상의 커터 세트를 구비하는 중공형 보링 크라운
으로서, 각 커터 세트의 커터(2,3,4,6,7,8,9)는 회전 방향(D)을 향해 노출된 면적이 상이한 절단면(2a,3a,4a,6a,7a,8
a,9a)을 가지며, 커터 세트의 커터(2,3,4,6,7,8,9)의 절단면(2a,3a,4a,6a,7a,8a,9a)은 회전 방향(D)과는 반대 방향

 - 4 -



등록특허 10-0303405

 
으로 갈수록 면적이 증가하게 배치되며, 커터 세트의 절단면(2a,3a,4a,6a,7a,8a,9a)은 반경 방향 폭 b는 [여기서, bi 
= 커터 세트의 각 커터의 절단면(2a,3a,4a,6a,7a,8a,9a)의 폭, i = 커터 세트의 커터(2,3,4,6,7,8,9)에 있어서 회전 
방향(D)의 반대 방향으로 증가하는 정수(1 내지 N), B = 커터 세트에 있어서 회전 방향(D)과 반대 방향으로 최후에 
배치된 커터(4,7,9)의 절단면(4a,7a,9a)의 폭, N = 커터 세트의 커터(2,3,4,6,7,8,9)의 총수, k = 0.7 내지 1.5 값
을 가지는 보정 계수를 각각 나타냄]에 의하여 결정되는 것을 특징으로 하는 중공형 보링 크라운.
    

청구항 2.

제1항에 있어서, 회전 방향과 반대 방향으로 후속하는 커터(3,4,7,9)는 커터 세트의 커터(2,3,4,6,7,8,9)의 절단면(2
a,3a,4a,6a,7a,8a,9a)의 면적이 증가하는 방향으로 각각에 선행하는 커터(2,6,8)에 비해 보링 크라운 축선에 평행하
게 측정되는 높이(h)만큼 오프셋되는 것을 특징으로 하는 중공형 보링 크라운.

청구항 3.

제2항에 있어서, 상기 오프셋되는 높이(h)는 0.1 내지 1㎜인 것을 특징으로 하는 중공형 보링 크라운.

청구항 4.

제1항에 내지 제3항 중 어느 항에 있어서, 각각의 커터 세트는 2개 내지 5개의 커터(2,3,4,6,7,8,9)를 구비하는 것을 
특징으로 하는 중공형 보링 크라운.

청구항 5.

제1항에 내지 제3항 중 어느 항에 있어서, 1세트 내지 8세트의 커터 세트를 구비하는 것을 특징으로 하는 중공형 보링 
크라운.
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