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BOHRWERKZEUGE

Eine bekannte Bohrwerkzeug-Axialfihrung hat einen
endseitig durch Platten verschlossenen Halterungsblock
mit einer drehbar darin eingesetzten Fuhrungshilse. Nach
fluchtender Ausrichtung ihrer rotationsaxialen Zugangsaus-
nehmungen wird der Werkzeugschaft seitlich in die Fih-
rungshiise eingeftihrt und liegt nach derem Verdreh-
VerschiuB3 mit halben Umfang an den Verschiuplatten und
der Fuhrungshiilse an, was eine kostspielig hohe Maf3hal-
tigkeit dieser Teile erfordert. GroBe Reibungswarme fihrt
zu hohem Verschlei3 und Blockieren der Fihrungshdilse.

Bei der neuen Axialfihrung ist die Fihrungshiilse (7)
ringsum geschlossen. Sie stellt ein mobiles Teil dar, das
zunéchst auf den Werkzeugschaft (6) aufgeschoben wird.
Der wird dann durch eine Zugangsausnehmung (13) in den
endseitig offenen Hailterungsblock (8) eingeflihrt und die
Fidhrungshiilse (7) in den Halterungsblock (8) geschoben,
bis sie mit ihrem endseitigen Bund (14) auf ihm aufliegt. Ein
in eine Ausnehmung (15) eingereifender Zapfenriege! (12)
sichert sie gegen Verdrehen.
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Die Erfindung geht aus von einer Axialfiihrung fir rotierend angetriebene Werkzeuge, insbe-
sondere Bohrwerkzeuge, mit den im Oberbegriff des Patentanspruchs 1 angegebenen Merkmalen.

Eine solche Axialfiihrung ist von der in dem Dokument DE-G 94 07 025 beschriebenen, zum
Bohren von Léchern in die schrag verlaufenden Wangen von Holztreppen vorgesehenen Schrég-
bohrvorrichtung bekannt. Die daflr benutzten Staketenbohrer haben eine zylindrische Schafthilse
und einen Idsbar daran angeordneten Schneidkopf. Sie werden hier ausschlieBlich mit zwei ver-
schiedenen zylindrischen Schaftverlangerungen benutzt, durch die auch die beiden vorkommen-
den Bohrerschaft-Durchmesser egalisiert werden.

Die bekannte Axialfihrung ist von einem an einem Befestigungsteil dieser Schragbohrvorrich-
tung angeordneten wurfelférmigmassiven Halterungskérper und einem darin in einer rotationsaxial-
zylindrisch ausgebildeten Ausnehmung eingesetzten hilsentérmig-hohlen Fihrungskérper gebil-
det, wobei die solchermafBen an die AuBenwandungsform des Fuhrungskdrpers angepasste Aus-
nehmung in der Ausfuhrung als Sackloch durch eine bzw. in der als Durchgangsloch durch zwei
deckelartige Platten verschlossenen ist.

In der Stirnseitenwandung des Halterungskérpers ist eine schlitzartige Ausnehmung mit einer
an den Durchmesser der Bohrerschaftverldngerung angepafiten lichten Weite rotationsachs-
parallel ausgebildet. Sie ist endseitig jeweils U-férmig in den Halterungskérper bzw. die Ver-
schlussplatte(n) hinein verlangert.

Eine entsprechende schlitzartige Ausnehmung weist auch der Fihrungskérper auf, wodurch er
einen U-férmigen Querschnitt hat.

Durch Verdrehen des Fihrungskorpers im Halterungskorper kénnen die beiden Ausnehmun-
gen miteinander zur Deckung gebracht werden, so daf3 die in eine handgefiihrte Bohrmaschine
eingespannte Bohrerschaftverlangerung von der Seite her durch die Wandung des Halterungskér-
pers und dann des Fihrungskorpers hindurch in letzteren eingesetzt werden kann, bis sie ab-
schnittsweise jeweils mit halben Umfang an den Wandungen der beiden U-férmigen Ausneh-
mungs-Verlangerungen anliegt.

Wird nun der Fihrungskérper um 180° im Halterungskorper gedreht, verschlieB3t seine Auf3en-
wandung die Halterungskérper-Ausnehmung und liegt seine Innenwandung, die ausnehmungsbe-
dingt im Querschnitt nur zur Hélfte kreisférmig ist, auch nur am halben Umfang eines entsprechen-
den Abschnitts der Bohrerschaftverldngerung an. Die Rundlauffiihrung der Bohrerschaftverlédnge-
rung wird so auf drei voneinander beabstandete, wechselweise einander gegeniberliegende
Abschnitte von ihr verteilt.

Diese durch abschnittsweises Zusammenwirken von drei Axialfiihrungsflachen entstehende
Rundlaufflihrung stellt an die MaBhaltigkeit der diese Flhrungsflachen aufweisenden Teile sehr
hohe Anforderungen. Denn schon sehr geringe MaBabweichungen in der Fertigung wie auch der
Montage fihren entweder zu einer erhéhten Reibung bis hin zum Fressen oder zum Spiel der
Bohrerschaftverldangerung in den beiden U-férmigen Ausnehmungs-Verldngerungen. Beides be-
wirkt einen schnellen Verschlei3 dieser Elemente, insbesondere des vorzugsweise aus Rotguss
bestehenden Flhrungskérpers.

Eine erhdhte Reibung fuhrt zudem zu einer schnellen Erwarmung des Fihrungskorpers, der
sich daraufhin ausdehnt und folglich nach dem Beenden des Bohrvorgangs nicht mehr in seine
Ausgangslage zuriickgedreht werden kann, um die Bohrerschaftverlangerung wieder aus dem
Halterungskdrper herausnehmen zu kénnen. Dies verldngert den einzelnen Locherbohr-Vorgang.
AuBerdem flhrt es dazu, dass, um diese Erwarmung zu verzégern, nicht mit der eigentlich magli-
chen hohen Bohrer-Drehzahl gearbeitet wird, was wiederum ein Ausreif3en des Holzes beim Ein-
tauchen des Bohrer-Schneidkopfes in das Holz zur Folge hat.

Um das alles méglichst zu vermeiden, muB zur MaBhaltigkeit ein unangemessen hoher Auf-
wand bei der Teilefertigung wie auch der Teilemontage dieser Axialfiihrung getrieben werden,
ohne jedoch dadurch zeitaufwendige Nachjustierungen vermeiden zu kénnen.

Der Erfindung liegt das Problem zu Grunde, die bekannte Axialflihrung flir rotierend angetrie-
bene Werkzeuge so zu verbessern, dass die erwdhnten Nachteile beseitigt werden, ohne dadurch
eine wiinschenswert einfache Handhabung einer damit ausgeriisteten Vorrichtung zu beeintrachti-
gen.

Die Erfindung l6st diese Aufgabe mit den Merkmalen des Patentanspruchs 1. Vorteilhafte Wei-
terbildungen sind Gegenstand der Unteranspriiche.
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Dadurch, dass die Fihrungskoérper-Ausnehmung zumindest auf einer der beiden von der Rota-
tionsachse durchsetzten Seitenflaichen des Halterungskorpers frei zuganglich endend ausgebildet
ist und dass der Fuhrungskorper ein in Bezug auf den Halterungskorper mobiles, im vom Halte-
rungskorper losgeldsten Zustand den Werkzeugschaft oder die Schaftverldngerung vor deren
Einspannen aufnehmendes Teil darstelit, kann nun eine Axialfihrungs-Vorrichtung der vorbekann-
ten Art in mehrfacher Hinsicht kostengiinstiger hergestellt und effektiver benutzt werden.

So kénnen bisher benétigte Teile und Arbeitsgénge und damit der Aufwand fir deren MaB3hal-
tigkeit bei der Fertigung bzw. Montage wegfallen. Stattdessen kann die Rundlauffihrung einer
vorzugsweise benutzten Bohrerschaftverldngerung nun durch ein einziges, zudem einfach aus-
gestaltbares Teil, ndmlich den Fiihrungskérper, erreicht werden.

Da dieser Fuhrungskoérper erfindungsgemaf nun ein mobiles, d. h. ein mit dem mit ihm eine
Axialfihrung bildenden Halterungskorper nur lose verbundenes Teil, also nicht wie bisher ein durch
z. B. Verschlussplatten in diesem Halterungskorper stationar gehaltenes Teil darstellt, kann er jetzt
jederzeit unmittelbar aus dem Halterungskorper herausgenommen werden, um ihn - frei beweglich
- von oben auf das freie Ende der noch nicht in die Bohrmaschine eingespannten Bohrerschaftver-
langerung aufzusetzen und dann weiter auf diese aufzuschieben oder auch umgekehrt diese von
unten her in seine Flhrungsausnehmung einzuschieben.

Diese Méglichkeit, die Bohrerschaftverlangerung nun auBBerhalb des Halterungskdrpers in dem
Flhrungskorper, bzw. umgekehrt diesen auf der Bohrerschaftverlangerung anzuordnen, macht die
bislang hierfir notwendige schlitzartige Ausnehmung in der Fihrungskérperwandung tberflissig.
Dadurch kann der Fihrungskérper nun zur Aufnahme der Bohrerschaftverldngerung auch z. B.
eine voll-zylindrische, d. h. im Querschnitt kreisrunde Fihrungsausnehmung mit entsprechend
geschlossen umlaufender Innenwandung flr eine allseitige (Rundlauf-)Fihrung der Bohrerschaft-
verlangerung aufweisen, oder doch zumindest eine mit einer nur Uberwiegend, d. h. ggf. nur bis auf
einen schmaéler als der Durchmesser der aufzunehmenden Bohrerschaftveridngerung ausgebilde-
ten Spalt geschlossene Innenwandung.

Dies wiederum macht z. B. auch die bislang fiir eine Axialfihrung notwendigen U-férmigen
Ausnehmungen am Halterungskorper selbst bzw. in der oder den VerschluBplatte(n) Uberfllssig,
wobei letztere bei entsprechender Ausgestaltung des Fihrungskérpers sogar ganz wegfallen
kénnen. Gibt es dadurch keinen Kontakt mehr zwischen diesen Ausnehmungen und der Bohrer-
schaftverlangerung, kann auch keine Reibungswérme mehr entstehen, die zum Blockieren des
sich daraufhin ausdehnenden Fuhrungskérpers im Halterungskérper fihrt. Braucht darauf nun
keine Ricksicht mehr genommen zu werden, dann kann der Bohrer mit der maximal méglichen
Drehzahl quasi wie ein Fréser in das zu bohrenden Holz eintauchen, wodurch ein hierbei bisher zu
beflrchtendes AusreiBen des Holzes vermieden werden kann. Hohere Bohrerdrehzahl bedeutet
aber auch schnelleres Locherbohren, also Arbeitszeitersparnis.

Kénnen nun nicht nur die bisher eine, sondern die ggf. sogar beiden beidseits am Halterungs-
korper vorgesehenen Verschlussplatten und auch die Ausbildung der schlitzartigen Ausnehmung in
der Wandung des Flhrungskérpers wegfallen und damit auch die bislang sehr wichtige auBeror-
dentlich maBhaltige Fertigung dieser Teile wie auch deren genauso maBhaltige, zeitaufwendig
sorgfaltig-genaue Montage und auch evtl. Nachjustierungen, so wird dadurch eine entsprechend
kostengiinstigere Herstellung einer solchen Axialfiihrung méglich. Die Erfindung hat also neben der
verbesserten Arbeitsweise bzw. Nutzung der dadurch nun ausbildbaren Axialfiihrung einen be-
deutsamen wirtschaftlichen Effekt.

Wegen der jetzt allein schon aufgrund der zylindrisch-geschlossen ausbildbaren Flhrungsaus-
nehmung im Flhrungskdrper erzielbaren Rundlauffiihrung flr z. B. Bohrerschaftverldngerungen,
also insbesondere auch ohne die besagten Verschlussplatten, wird auch die Gefahr des vorzeiti-
gen VerschleiBes des Fihrungskérpers, dieser Verschlussplatten und der Bohrerschaftverldange-
rung beseitigt und diese neue AxialfGhrungs-Vorrichtung somit langer nutzbar.

Mit Vorteil ist der Fihrungskérper als ein Hohlzylinder ausgebildet, und zwar in der fertigungs-
technisch kostengtinstig als Drehteil herstellbaren Form einer Hiilse bzw. Buchse mit einer an den
Durchmesser des Werkzeugschaftes oder einer Schaftverlangerung angepaBten Innendurchmes-
ser zur Ausbildung der Flhrungsausnehmung. Letztere kann ebenfalls kostenguinstig als Durch-
gangsloch durch z. B. eine Durchgangsbohrung ausgebildet werden.

In diesem Fall kann die im Halterungskorper z. B. bisher schon ebenfalls rotationsaxial-
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zylindrisch ausgebildete Fihrungskérper-Ausnehmung, sofern sie als Durchgangsbohrung ausge-
bildet ist, unverandert beibehalten werden, d. h. der Halterungskorper unverdndert zusammen mit
dem neuen, erfindungsgeman ausgebildeten Flihrungskorper weiter benutzt werden, wenn dieser
den gleichen AuBendurchmesser wie der bisherige aufweist.

Es ist aber auch denkbar, auch den Fihrungskérper, ahnlich wie den Halterungskdrper, in ei-
ner z. B. Quader- oder Wirfelform auszubilden, so dass dementsprechend, allerdings fertigungs-
aufwendiger, auch die FUhrungskérper-Ausnehmung im Halterungskérper entsprechend eckig statt
rund ausgebildet sein miifte, um einen solchen Fiihrungskorper dann in den Halterungskorper lose
einsetzen zu kénnen.

Damit der erfindungsgemafe Fuhrungskoérper bei der Ublicherweise vertikal ausgerichteten Ro-
tationsachse nicht nach unten aus dem Halterungskorper herausféiit, kann z. B. mit Vorteil an
seinem oberen Ende ein bundartiger Haltering ausgebildet sein, mit dem er nach seinem Einsetzen
in den Halterungskérper auf dessen Oberseite aufliegen und so vom Halterungskérper gehalten
werden kann. Ein solcher, vorzugsweise gerdndelter Haltering erleichtert auch das Anfassen des
Fahrungskérpers, um ihn z. B. aus dem Halterungskdrper herauszunehmen.

Anhand von schematischen Zeichnungen wird nachfolgend ein bevorzugtes Ausfihrungsbei-
spiel der Erfindung beschrieben.

Die Zeichnungen zeigen in perspektivischer Darstellung eine Schragbohrvorrichtung, wie sie
weitgehend bereits aus dem Dokument DE-G 94 07 025 bekannt ist, und zwar in einer Hauptan-
sicht ohne und in einer Nebenansicht mit einer an ihr angeordneten, zum Bohren einsatzbereit
gerusteten Bohrmaschine.

Mit der gezeigten Schragbohrvorrichtung kénnen z. B. Lécher in die schrag verlaufenden Wan-
gen von Holztreppen fur die Montage von Sprossen-Treppengelandern gebohrt werden. Hierzu hat
sie ein so genanntes Trage- oder Befestigungsteil 1, das zum Bohren liberwiegend in der gezeig-
ten vertikalen Ausrichtung mit einer Schraubzwinge 2 an der betreffenden Treppenwange befestigt
wird.

Die hier zum Locherbohren benutzten Staketenbohrer haben einen an einer zylindrischen
Schafthillse 3 l6sbar angeordneten Schneidkopf 4. Diese Schéfte 3 haben bei einem ersten Boh-
rersatz mit Schneidkopfdurchmessern von z. B. 10 bis 25 mm einen einheitlichen Durchmesser von
9 mm, der bei einem zweiten, von 26 bis 49 mm reichenden Bohrersatz 12 mm betragt. Wegen der
Bauh6he der Schragbohrvorrichtung und der notwendigen Bohrtiefe werden die Bohrer des ersten
Bohrersatzes jeweils mittels einer ca. 18 cm langen Schaftveridangerung 6 mit einem AuBendurch-
messer von 12 mm in das Bohrfutter der handgefiihrten Bohrmaschine 5 eingespannt, nachdem ihr
Schaft 3, wie gezeigt, in diese Schaftverlangerung 6 eingeschoben und auf einen in dieser ausge-
bildeten Gewindezapfen aufgeschraubt wurde. Demgegenlber werden die Schafte des anderen
Bohrersatzes mit ihrem dann jeweils endseitig ausgebildeten Gewindezapfen in ein entsprechend
endseitiges Gewindeloch einer dann kilirzeren Verlangerung mit ebenfalls 12 mm Durchmesser,
bindig an diese anschlieBend, eingeschraubt. Auf diese Weise werden die beiden unterschiedii-
chen Bohrerschaft-Durchmesser auf ein einheitliches Maf von 12 mm egalisiert.

Um die Bohrer beim Bohren mit der gezeigten Schragbohrvorrichtung in Richtung ihrer Rotati-
onsachse mechanisch unterstltzt nachfiihren zu kénnen, ist eine hier als axiale Bohrschaftver-
l&ngerungs-Flhrung, kurz eine als Axialfiihrung ausgebildete Flihrungsvorrichtung vorgesehen. Sie
wird von einem buchsenférmig-hohlzylindrisch ausgebildeten metallenen Fuhrungskérper 7 und
einem diesen aufnehmenden, wiirfelformig-massiven metallenen Halterungskorper 8 gebildet.
Letzterer wird mittels eines an ihm angeordneten abgeplatteten, genuteten Zapfens 9 verdrehsi-
cher vom Befestigungsteil 1, seitlich axial verschiebbar und arretierbar, gehalten und weist eine an
den Flhrungskérper 7 angepaBte zylindrische, z. B. als Durchgangsbohrung ausgebildete Fih-
rungskérper-Ausnehmung 10 auf.

Nachdem das Befestigungsteil 1 z. B. an einer mit Bohrléchern zu versehenden Treppenwange
mittels der Schraubzwinge 2 befestigt ist, wird der erfindungsgeméan mobile, lose im Halterungs-
korper 8 sitzende Fuhrungskérper 7 aus diesem herausgezogen und von oben auf die Bohrer-
schaftverlangerung 6 aufgeschoben, bzw. wird diese von unten in den Fiihrungskorper 7 einge-
schoben und z. B. bis zu ihrer Mitte durchgeschoben. Dann kann noch ein ringférmiger, so genann-
ter Tiefensteller 11 zur Vorgabe der Bohrlochtiefe auf der Bohrerschaftverlangerung 6 von oben
von ihrem freien Ende her aufgeschoben und arretiert werden, bevor dieses Ende in das
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Bohrfutter der Bohrmaschine 5 eingespannt wird, die sich hierflr in einer diesen Vorgang erleich-
ternden Stellung, z. B. am Kérper des das Einspannen Ausfihrenden, befinden kann.

In eine Gewinde-Durchgangsbohrung in der Wandung des Fihrungskdrpers 7 ist ein hohler.
Stift 12 eingeschraubt. In ihm ist ein Federdruckstiick so eingesetzt, dass seine federbelastete
Kugel funktionsgeman entsprechend weit Uber die Innenseite der Wandung des Fuhrungskérpers
7 Ubersteht. Wenn der Fuhrungskérper 7, wie gezeigt, auf die Schaftverldngerung 6 aufgeschoben
ist, wird er durch die Kugel des Federdruckstiicks in der dabei eingenommenen Position gehalten
und rutscht z. B. nicht an der Bohrerschaftverldngerung 6 herunter. Das erleichtert die weitere
Handhabung der Bohrerschaftverlangerung 6 mit dem auf ihr angeordneten Fihrungskérper 7.

Mit der Bohrmaschine 5 wird nun die in sie eingespannte Bohrerschaftverlangerung 6 mit ihnrem
Abschnitt unterhalb des Fiihrungskérpers 7 vor die in der Wandung des Halterungskérpers 8
schiitzartig mit einer an den Durchmesser der Schaftverlangerung 6 angepassten lichten Weite
rotationsachsparallel ausgebildeten Zugangsausnehmung 13, bzw. sozusagen Bohrerschaftver-
langerungs-Ein-/Ausfiihrungs-Ausnehmung, parallel zu dieser gehalten, dann so durch sie hin-
durch in die Fihrungskérper-Ausnehmung 10 im Halterungskorper 8 eingefiihrt und darin solange
abgesenkt, bis der Flhrungskérper 7, ggf. nach einer mit der Zugangsausnehmung 13 entspre-
chenden fluchtenden Ausrichtung des Stiftes 12, von ihr bzw. vom Halterungskorper 8 aufgenom-
men ist und mit seinem an seinem oberen Ende bundartig ausgebildeten Haltering 14 oben auf
dem Halterungskorper 8 aufliegt. Um das Einfiihren des Fiihrungskérpers 7 in die Fihrungskorper-
Ausnehmung 10 zu erleichtern, ist an seinem unteren Ende, wie auch oben am Haltering 14, eine
Fase ausgebildet. Aus Griffigkeitsgriinden ist der Haltering 14 am Umfang gerandelt.

Dieses Einsetzen der Bohrerschaftverlédngerung 6 in den Halterungskérper 8 wird dadurch er-
leichtert, dass sich die dafir vorzusehende Zugangsausnehmung 13 auf der dem Fuhrungszapfen
9 gegenlberliegenden, also quasi auf der Stirnseite des Halterungskérpers 8 befindet, die bei an
der Treppenwange festgespanntem Befestigungsteil 1 der Schragbohrvorrichtung am leichtesten,
namlich von der Seite her, zugéanglich ist.

Im in den Halterungskorper 8 eingesetzten Zustand des Fihrungskorpers 7 befindet sich der
Stift 12 auf der Héhe einer weiteren, auf der linken Seite in der Wandung des Halterungskérpers 8
schlitzartig in einer Radialebene verlaufend ausgebildeten Verriegelungsausnehmung 15. In diese
kann der Stift 12 zur Verriegelung des Flhrungskérpers 7 am Halterungskdrper 8 um 90° im Uhr-
zeigersinn geschwenkt werden. Dadurch kann der Fihrungskérper 7 gegeniber der Bohrerschatt-
verlangerung 6 arretiert werden, damit er nicht deren ggf. von der Bohrmaschine 5 manuell ausge-
l6ste Hubbewegungen, um z. B. Bohrspédne aus dem Bohrloch zu fordern, mitmacht und so aus
dem Haiterungskdrper 8 gleitet, aber auch, um ein Durchdrehen des Fiihrungskérpers 7 im Halte-
rungskdrper 8 beim Bohren zu verhindern, wie auch, um ihn gegen Herausfallen beim Transportie-
ren der Schrégbohrvorrichtung zu sichern.

Nachdem die Bohrung ausgefuhrt ist, wird die Verrieglung des Flhrungskorpers 7 im Halte-
rungskorper 8 geldst, indem der Stift 12 um 90° gegen den Uhrzeigersinn bis zur Zugangsausneh-
mung 13 zurlckgeschwenkt wird. Nun kann mit der Bohrmaschine die immer noch in sie einge-
spannte Bohrerschaftverlangerung 6 im Halterungskorper 8 hochgezogen werden, bis der Fih-
rungskorper 7, ggf. durch Ziehen am Haltering 14 manuell unterstiitzt, aus dem Halterungskérper 8
herausgezogen ist. Daraufthin kann die Verlangerung 6 im Hinblick auf den sehr viel breiteren
Bohrer-Schneidkopf seitwérts durch die Zugangsausnehmung 13 aus dem Halterungskorper 8
herausgefiihrt und die Bohrmaschine 5 mit der Bohrerschaftverlangerung 6 mit Bohrer und FUh-
rungskérper 7 z. B. voriibergehend abgelegt werden, z. B. um die Schraubzwinge 2 zu l0sen, das
Trage- oder Befestigungsteil 1 in die nachste Bohrposition, z. B. an der Treppenwange, zu ver-
schieben und wieder mit der Schraubzwinge 2 zu befestigen. Danach kann zeitsparend die Bohr-
maschine 5 wieder aufgenommen und mit ihr die immer noch in sie eingespannte Bohrerschaftver-
langerung 6 wieder durch die Zugangsausnehmung 13 im Halterungskérper 8 in diesen eingesetzt
und abgesenkt werden, bis der Fihrungskorper 7 wieder mit seinem Haltering 14 auf dem Halte-
rungskorper 8 aufliegt.

Fur eine Reibungsverminderung kann im Fuhrungskérper 7 eine Laufbuchse aus einem Mate-
rial mit Schmiereigenschaft, wie z. B. Sinterbronze, eingesetzt sein, oder aber eine Laufbuchse mit
einer entsprechenden Innenseitenbeschichtung, wie z. B. mit dem unter dem Handelsnamen
Teflon bekannten Polytetrafiuorahtylen.
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Um die Funktion des Federdruckstlicks durch eine solche Laufblchse nicht unwirksam zu ma-
chen, weist diese entweder eine entsprechende Ausnehmung auf oder ist in diesem Bereich ring-
spaltartig unterbrochen bzw. aufgetrennt, bzw. sind es auch zwei solche, entsprechend voneinan-
der beabstandete Laufbuchsen.

Eine solche Laufbuchse vereinfacht eine ggf. notwendige Reparatur eines Fihrungskérpers, da
hierzu nur die Laufbuchse ausgetauscht zu werden braucht,

Der Fuhrungskérper ist vorzugsweise aus Edelstahl gefertigt, was auch eine gunstige optische
Wirkung hat, da er dann nicht rosten bzw., wie bei Rotguss, nicht fleckig werden kann.

PATENTANSPRUCHE:

1. Axialfihrung fur rotierend angetriebene Werkzeuge, insbesondere Bohrwerkzeuge, mit
zylindrischem Schaft (3) und unterschiedliche Schaftdurchmesser egalisierenden Schaft-
verlangerungen (6), mit
- einem Flhrungskérper (7) mit einer zur Aufnahme der Werkzeugschéfte oder der Schaft-
verldngerungen (6) bestimmten Flhrungsausnehmung (7a) mit einem an deren jeweili-
gen Durchmesser angepasst im Querschnitt zumindest teilweise kreisférmigen Innen-
wandungsverlauf und

- einem an einer Befestigungsvorrichtung (1) angeordneten Halterungskérper (8), wenigs-
tens mit einer an die AuBenwandungsform des Flhrungskérpers (7) angepasst rotations-
axial ausgebildeten Ausnehmung (10) zur Aufnahme des Flhrungskérpers (7) und einer
diese Flhrungskérper-Ausnehmung (10) in einem frei zuganglichen Seitenwandungs-
abschnitt des Halterungskdrpers (8) durch die Seitenwandung hindurch mit einer an den
Durchmesser der Werkzeugschafte oder der Schaftverlangerungen (6) angepaften lich-
ten Weite nach auBBen 6ffnend rotationsachsparallel ausgebildeten Zugangsausnehmung
(13),

dadurch gekennzeichnet,

dass die Fuhrungskorper-Ausnehmung (10) zumindest auf einer der beiden von der Rota-

tionsachse durchsetzten Seitenflichen des Halterungskérpers (8) frei zugéanglich endend

ausgebildet ist und

dass der Fuhrungskérper (7) ein in Bezug auf den Halterungskérper (8) mobiles, im vom

Halterungskérper (8) losgelésten Zustand den Werkzeugschaft oder die Schaftverlange-

rung (6) vor deren Einspannen aufnehmendes Teil darstellt.

2. Axialfihrung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Halterungskérper (8)
endseitig an einem Flhrungszapfen (9) angeordnet ist und eine kubische Form aufweist.

3. Axialfihrung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass der Fihrungskor-
per (7) als ein buchsenférmiger Hohlzylinder ausgebildet ist.

4. Axialfiihrung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Fihrungskorper-
Ausnehmung (10) im Halterungskarper (8) als Durchgangsloch ausgebildet ist.

5. AxialfGhrung nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, dass am oberen Ende
des Flhrungskérpers (7) ein bundférmiger Haltering (14) ausgebildet ist.

6. Axialfiihrung nach einem der Anspriiche 2 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Zu-
gangsausnehmung (13) mittig in der dem Fiihrungszapfen (9) gegentiberliegenden Seiten-
flache des Halterungskorpers (8) ausgebildet ist.

7. Axialfihrung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass in der Wandung der in der
Draufsicht im Uhrzeigersinn links an die Seitenflache mit der Zugangsausnehmung (13)
angrenzenden Seitenflache des Halterungskdrpers (8) in halber Hohe eine Verriegelungs-
ausnehmung (15) schlitzartig radial gerichtet verlaufend, zur Zugangsausnehmung (13) hin
often ausbildet ist.

8. Axialfihrung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass an der AuBenwandung
des Fihrungskérpers (7), radial davon abstehend, ein mit der Verriegelungsausnehmung
(15) zusammenwirkendes stiftférmiges Verriegelungselement (12) angeordnet ist.

9. AxialfGhrung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass das Verriegelungselement
(12) hohizylindrisch ausgebildet, in einer Durchgangsbohrung im Fihrungskérper (7)
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angeordnet und in ihm ein Federdruckelement vorgesehen ist.

10. Axialfihrung nach einem der Anspriche 3 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass in den
Flhrungskérper (7) eine Laufbuchse aus einem Material mit Schmiereigenschaft, insbe-
sondere aus Sinterbronze, eingesetzt ist.
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