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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines Gesteinsbohrers nach dem Oberbegriff des
Anspruchs 1.

Stand der Technik:

[0002] Bekannte Bohrwerkzeuge zur Bearbeitung
von Gestein bestehen aus einem Bohrerkopf mit einge-
setzter Hartmetallschneidplatte, einem sich daran an-
schlieRenden Wendelschaft mit spiralférmiger Foérder-
wendel sowie einem Einspannschaft zum Einsetzen
des Bohrwerkzeugs in eine Antriebsmaschine, wie
Schlagbohrmaschine oder dergleichen.

[0003] Die spiralférmige Forderwendel von Gesteins-
bohrern werden spanabhebend oder auch spanlos her-
gestellt, um die Spannutenin das allgemein zylindrische
Ausgangsmaterial einzubringen. Dabei hat die Forder-
wendel bei Gesteinsbohrern die Hauptaufgabe, dass
durch die Hartmetallschneide geloste Material, d.h. das
Bohrmehl oder Bohrklein aus dem Bohrloch herauszu-
foérdern. Um einer ausreichenden Férderung des Bohr-
mehls gerecht zu werden, wird bei bekannten Bohrern
der Férdernutquerschnitt etwa derart gewahlt, dass sich
ein Durchmesserverhaltnis des Kerndurchmessers zum
Forderwendeldurchmesser von ca. 0,5 ergibt. Ein zu
groRer Fordernutquerschnitt hat jedoch den Nachteil,
dass der Kerndurchmesser der Férderwendel stark ge-
schwacht ist, was durchaus zu Briichen fiihren kann.
Abgesehen von der aufwendigen Herstellung der For-
dernuten missen auch sehr hochwertige legierte Werk-
zeugstahle zum Einsatz kommen, um den Anforderun-
gen gerecht zu werden.

[0004] Aus dem deutschen Gebrauchsmuster DE 69
33 778 U1 ist ein Bohrwerkzeug auch zur Verwendung
als Gesteinsbohrer mit einer Bestiickung einer Hartme-
tallschneide bekannt geworden, welches aus einem ge-
walzten Grundprofil mit zwei Langsrippen besteht und
dessen Forderwendel durch Verdrehung bzw. Verwin-
dung des Grundprofils hergestellt wird. Bei einem der-
artigen Bohrwerkzeug ist das Verhéaltnis Wendeldurch-
messer zu Kerndurchmesser > 0,5, wie sonst bei Ge-
steinsbohrern tblich. Die durch die verdrillten Langsrip-
pen gebildete Férderwendel ist infolge ihrer Formge-
bung vergleichsweise teuer.

[0005] Ahnliche Verhaltnisse sind bei der bekannten
EP 0 361 189 A1 gegeben, die dhnliche Grundprofile
als Ausgangsmaterial fir eine Férderwendel verwen-
den, die in verdrillter Form die Bohrmehlnuten bilden.
[0006] Aus dem weiterhin bekanntem Dokument US
4,749,051 A ist ein Werkzeug aus der Bergbaubearbei-
tung bekannt geworden, bei welchem mehrere stangen-
férmige Bohrbestandteile zusammengeschraubt wer-
den, um mdglichst lange Bohrwerkzeuge zu erhalten.
Dabei geschieht die Férderung des Bohrkleins nicht
durch eine verdrillt Férderwendel, sondern durch einen
Spllvorgang mittels einer zentralen Spilbohrung.
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[0007] Der zum Patentanspruch 1 nachstliegende
Stand der Technik gemaR dem Dokument FR-A-62 86
65 zeigt ebenfalls einen Gesteinsbohrer. Das Bohrwerk-
zeug weist jedoch keine Hartmetall-Schneidplatte und
auch keine ausgepragte Férderwendel zum Abtransport
des Bohrmehls auf. Die Bohrmehlnuten werden durch
einen spanabhebenden Bearbeitungsvorgang herge-
stellt.

Aufgabe der Erfindung:

[0008] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
aullerst kostenguinstig herzustellendes Bohrwerkzeug
zu schaffen, bei welchem geringste Kosten fir das Aus-
gangsmaterial anfallen und dennoch ein vollwertiges
Bohrwerkzeug zur Verfligung steht.

Lésung der Aufgabe und Vorteile der Erfindung:

[0009] Diese Aufgabe wird ausgehend von einem
Verfahren zur Herstellung eines Gesteinsbohrers nach
dem Oberbegriff des Anspruchs 1 erfindungsgeman
durch die kennzeichnenden Merkmale des Patentan-
spruchs 1 gel6st.

[0010] Der Erfindung liegt die Erkenntnis zugrunde,
dass die Bohrleistung von Bohrwerkzeugen mafigeblich
auch durch das erzielbare Férdervolumen an Bohrmehl
in den Bohrmehlnuten bestimmt wird. Hierfir stehen bei
herkdmmlichen Bohrern im allgemeinen eine oder zwei,
ausnahmsweise auch drei Férderwendelnuten zur Ver-
fugung, die einen entsprechenden Nutenquerschnitt
aufweisen mussen, um den Abtransport des Bohrmehls
zu ermdglichen. Der erforderliche Nutenquerschnitt
schwacht jedoch grundsatzlich den Kernquerschnittdes
Bohrwerkzeugs im Wendelbereich, was insbesondere
bei Bohrwerkzeugen mit kleinen Durchmessern von z.
B. 2 mm bis 6 mm zu Festigkeitsproblemen im Wendel-
schaft fiihren kann.

[0011] Die vorliegende Erfindung kann aber das Pro-
blem der Schwéachung des Kernquerschnitts infolge ein-
gebrachter Férderwendelnuten erfindungsgemal da-
durch I6sen, indem anstelle von Ublicherweise zwei For-
derwendelnuten sechs solcher Nuten verwendet wer-
den, die durch Verdrillung eines Sechskantstahls ent-
stehen. Hierdurch wird die Arbeitsleistung der Bohr-
mehlférderung von Ublicherweise einer oder zweier Nu-
ten auf sechs Férderwendelnuten verteilt, wodurch die
Nutentiefe sehr viel geringer gehalten werden kann und
damit eine besonders hohe Wendelschaftsteifigkeit er-
zielt wird.

[0012] Es hat sich demzufolge als aulerst Uberra-
schend gezeigt, dass beispielsweise ein lediglich im Be-
reich der Férderwendel verdrillter, im Querschnitt poly-
gonférmiger Sechskant-Profilstab eine Vielzahl von
Foérderwendeln bildet, die einen sehr positiven Bohr-
mehltransport bewerkstelligen. Die Verdrillung eines im
Querschnitt sechseckigen Profilstabes im Bereich der
Forderwendel fiihrt deshalb zu brauchbaren Ergebnis-
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sen insbesondere fir Bohrwerkzeuge mit kleineren
Nenndurchmessern beim Einsatz in handelsiblichen
Dreh- bzw. Schlagbohrmaschinen. Ein Fliigel- oder Rip-
penprofil ist daher nicht erforderlich. Ein solches Sechs-
kantprofil ist auch duerst kostenglinstig herstellbar.
[0013] Weitere Einzelheiten und Vorteile der Erfin-
dung werden in den nachfolgenden Ausflihrungsbei-
spielen anhand der Zeichnungen naher erlautert. Es
zeigen

Fig. 1 eine perspektivische Ansicht eines Gesteins-
bohrers mit Sechskantquerschnitt,

Fig. 2 eine Seitenansicht des Gesteinsbohrers
nach Fig. 1,

Fig. 2a  eine Draufsicht des Gesteinsbohrers nach
Fig. 2,

Fig. 2b  eine vergrolerte Darstellung der Fig. 2a,

Fig. 2c  die Ansicht auf das untere Ende des Ge-
steinsbohrers nach Fig. 2,

Fig. 3 den Gesteinsbohrer nach Fig. 2 um 90° ge-
dreht,

[0014] Der in den Figuren 1 bis 3 dargestellte Ge-

steinsbohrer 1 besitzt einen Bohrerkopf 2, einen Wen-
delschaft 3 sowie ein Einspannschaft 4. Der Bohrerkopf
2 weist eine handelsibliche, dachférmige Hartmetall-
Schneidplatte 5 auf, die mit ihrem Auendurchmesser
D den Bohrernenndurchmesser bildet.

[0015] Beim Ausfiihrungsbeispiel nach Figuren 1 bis
3 wird als Ausgangsmaterial zur Herstellung des Ge-
steinsbohrers ein als Massenprodukt vorliegender han-
delsiblicher Sechskantstahl verwendet, wie er bei-
spielsweise in DIN 176, DIN 1015 oder DIN 59110
(6-Kant-Walzdraht) in den verschiedensten Abmessun-
gen zur Verfligung steht. Dabei dient die Schllsselweite
s zur Bestimmung der jeweiligen Abmafe. Die durch die
jeweiligen Punkte 7 des Sechskantprofils 6 gelegte Dia-
gonale 8 weist eine Lange von d; auf. Verdrillt man ein
solches Sechskantprofil entsprechend der Darstellung
in den Figuren 1 bis 3 so liegen die Léangskanten 7' auf
dem Umkreis 10 der so gebildeten Férderwendel. Bei
der Darstellung in Fig. 3 wird beispielsweise das Sechs-
kantprofil 6 des Einspannschafts 4 (iber eine Lange I,
festgehalten und der restliche Teil des Sechskantprofils
Uber eine Lange |, um z.B. 360° verdrillt. Dies ergibt ei-
nen Spiral- oder Drallwinkel von o. = 20° bis 30°, wobei
der Spiralwinkel o. der Winkel der Nuten gegen die Boh-
rerachse 9 am &ufleren Durchmesser des Wendel-
schaftes ist. Die in Fig. 3 dargestellte Schlisselflache
11 wird demzufolge z.B. einmal um 360° verdreht.
[0016] Durch diese Mallnahme entsteht zwischen
dem Umkreis 10 und den Schlusselflachen 11 einin Fig.
2b schraffiert dargestellter Raum 12, der als Bohrmehl-
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nut dient. Dieses Volumen wird noch durch den Umkreis
13 vergrofRert, der sich durch den materialabtragenden
Durchmesser D der Hartmetallschneide 5 ergibt.
[0017] Das Verhaltnis des Durchmessers D der Hart-
metall-Schneidplatte 5 zum Durchmesser d; der For-
derwendel 3 und damit der Uberstand der Hartmetall-
Schneidplatte wird in tGblichen MaRen von herkémmli-
chen Bohrwerkzeugen gewahlt.

[0018] Bohrversuche haben ergeben, dass mit einem
solchen Werkzeug mit Sechskantprofil in handelsubli-
chen Schlagbohrmaschinen gute Bohrergebnisse er-
zielt werden kdénnen. Dabei ist es von groRem Vorteil,
dass die Herstellungskosten fir ein solches Bohrwerk-
zeug gegen ublichen Herstellungskosten enorm ge-
senkt werden kénnen, da keinerlei spanabhebende Be-
arbeitung zur Herstellung der Férderwendel mehr erfor-
derlich ist.

[0019] Ein besonderer Vorteil der Verwendung derar-
tiger Sechskantprofilstédbe, liegt auch in der Formge-
bung des Einspannschafts, dessen Schlisselflachen 11
aufgrund ihrer Anordnung automatisch Einspannfla-
chen in einem herkdmmlichen Dreibackenfutter einer
Schlagbohrmaschine oder dergleichen bilden. Insofern
kann das Bohrwerkzeug fest und formschlissig in die
Bearbeitungsmaschine eingespannt werden, ohne
dass es zu dem sonst sehr haufigen Durchdrehen des
Bohrwerkzeuges in der Bearbeitungsmaschine kommt.
Dies vor allem deshalb, da die Spannbacken des Drei-
backenfutters durch verschluss an haufig genutzten
Bohrmaschinen keinen geniigenden Halt fir einen her-
kémmlichen kreiszylindrischen Einspannschaft bieten.
Die formschlissige Einspannung mittels eines Sechs-
kant-Einspannschaftes bietet deshalb ebenfalls erheb-
liche Vorteile.

[0020] Die Erfindung ist nicht auf die dargestellten
und beschriebenen Ausfiihrungsbeispiele beschrankt.
Sie umfasst auch vielmehr alle Abwandlungen und Va-
rianten im Rahmen der Schutzrechtsanspriiche.

1 Gesteinsbohrer

2 Bohrerkopf

3 Wendelschaft

4 Einspannschaft

5 Hartmetall-Schneidplatte

6 Sechskantprofil

7,7 Eckpunkte / Langskante

8 Diagonale

9 Langsachse / Bohrerachse
10 Umkreis

11 Schlisselflache / Spannflache
12 Raum / Bohrmehlnut

13 Umkreis
Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Gesteinsbohrers
mit einem Bohrerkopf (2), einem Einspannschaft (4)
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und einem Wendelschaft (3), dadurch gekenn-
zeichnet, dass der gesamte Wendelschaft (3) aus
einem flugellosen bzw. rippenlosen Sechskantprofil
(6) durch mechanisches Verdrillen hergestellt wird,
wobei die Bohrmehinuten (12) des Wendelschaftes 5
durch den Verdrillvorgang des Sechskantprofils (6)
gebildet werden und dass der Bohrerkopf (2) durch
das Einsetzen einer Hartmetallschneidplatte in dem
durch Verdrillen hergestellten Wendelschaft (3) ge-
bildet wird. 10

Claims

1. Method for producing a rock drill with a drill head 75
(2), a fixing shank (4) and a helical shank (3), char-
acterised in that the entire helical shank (3) is pro-
duced by mechanical twisting from a wingless or rib-
less hexagonal profile (6), the drilling dust grooves
(12) of the helical shank being formed by the twist- 20
ing process of the hexagonal profile (6) and in that
the drill head (2) is formed by insertion of a hard
metal cutting plate in the helical shank (3) produced
by twisting.

25

Revendications

1. Procédé pour fabriquer un fleuret a rocher, compor-
tant une téte de fleuret (2), une tige de serrage (4), 30
et une tige hélicoidale (3),
caractérisé en ce que toute la tige hélicoidale (3)
est fabriquée par torsade mécanique a partir d'un
profilé (6) a six pans sans nervures ou sans ailettes,
les gorges (12) pour la poussiére de forage de la 35
tige hélicoidale étant formées par le processus de
torsade du profilé (6) a six pans, et en ce que la
téte de fleuret (2) est formée par la mise en place
d'une plaque de coupe en métal dur dans la tige
hélicoidale (3) fabriquée par torsade. 40

45

50

55



EP 0985 081 B1

1
LA -9
a
3
(2 '
12
12
i " ._..
!
“Y (1 =
-1 NZEE
. N :
- 1 /487

% L7 Fig.2b
77 "




	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

