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(59) Bohrkopf

(57) Die Erfindung betrifft einen Bohrkopf zum Aufbohren von Léchern auf einen groReren Durchmesser in

_ Stahlblechen oder anderen spanbaren Werkstoffen. Ziel der Erfindung ist es, einen Bohrkopf zu schaffen, der mit
geringem Fertigungsaufwand einen hohen Gebrauchswert besitzt und ékonomisch effektiv eingesetzt werden kann.
Dafiir steht die Aufgabe, den Bohrkopf so zu entwickeln, daB die auswechselbaren Schneideinsatze ein Minimum an
BohrWég érmégliche_n und eine groRe Vielzahl unterschiedlicher Durchmesser aufgebohrt werden kénnen. Das wird
erfindungsgemaR dadurch gelést, daR die Schneideinsitze im Bohrkopf so angeordnet sind, daf in Bohrrichtung
jeder Schneideinsatz um einen bestimmten Abstand zum vorherigen Schneideinsatz versetzt ist und daf fiir die
Durchmessereinstellung der Schneideinsitze, jeder Schneideinsatz um ein festzulegendes MaR auf einen groReren
Radius eingestellt ist. Der Bohrkopf kann dberall dort eingesetzt werden, wo vorhandene Lécher oder Bohrungen auf
einen wesentlich groReren Durchmesser aufgebohrt werden miissen.
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(54)  Bohrkopf

(57) Die Erfmdung betrlfft einen Bohrkopf zum Aufbohren von Léchern auf einen groBeren Durchmesser in
Stahlblechen oder anderen spanbaren Werkstoffen. Ziel der Erfindung ist es, einen Bohrkopf zu schaffen, der mit

‘ geringem Fertlgungsaufwand einen hohen Gebrauchswert besitzt und 6konomisch effektiv eingesetzt werden kann.
‘Dafiir steht die Aufgabe, den Bohrkopf so zu entwickeln, daR die auswechselbaren Schneideinsitze ein Minimum an
Bohwveg ermogluchen und eine grofle Vielzahl unterschiedlicher Durchmesser aufgebohrt werden kénnen. Das wird
erfindungsgemaB dadurch gelost, daB die Schneideinséatze im Bohrkopf so angeordnet sind, daB in Bohrrichtung
jeder Schneideinsatz um einen bestimmten Abstand zum vorherigen Schneideinsatz versetzt ist und daR fir die
Durchmessereinstellung der Schneideinsitze, jeder Schneideinsatz um ein festzulegendes MaB auf einen gréReren
Radius eingestelit ist. Der Bohrkopf kann {berall dort eingesetzt werden, wo vorhandene Locher oder Bohrungen auf
einen wesentlich groBeren Durchmesser aufgebohrt werden miissen.
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Titel der Brfindung.
Bohrkopf

Anwendungsgebiet der Erfindung
- Die Erfindung betrifft einen Bohrkopf zum Aufbahren von
_Léchern auf einen groBeren DBurchmesser. in. Stahlblechen ‘
und anderen spanbaren Werkstoffen in elnem Arbeitsganso

~ Charakteristik der bekannten technlschen Losungen ' ,
Bekannt sind Bohr-, Ausdreh-, Senk- und Fraskopfe, die

" einen oder mehrere Schneideinsdtze besitzen. Diese. Schneidw
einsédtze sind in der Regel auswechsel=~ und verstellbar an-
geordnet. Bei diesen Werkzeugen sind, zur Herstellung der
entsprechenden Bohrung und den erforderlichen PaSsungen,
die Schneideinsétze im Toleranzbereich +/- 0,1 mm und
kleiner verstellbar und sie sind in einer glelchen Schneidn
ebene zum Werkstiick angeordnet.

So wird in der DE-AS 22 57 653 ein Bohrkopf vorgesohlagen,
an dem vier asuswechselbare Schneideinsétze angeordnet sind,
die aglle vier ein gleiches Schneidniveau gegeniber dem Werk—b
stiick ausweisen, Die Binstellung der Schneideins#tze fiir
den Durchmesser der Bohrung ist in einem engen Tgleranzbe~
reich fﬁr'Passungen moglich, Fir groBere Toleranzen wird in.
~ der DE-AS 26 49 399 ein Kernbohrwerkzeug vorgéséhlagen, bei
dem zum Beispiel sechs Schneiden am Umfang dreh- und wéndbér
angeordnet sind, Mit diesem Werkzeug besteht die Moglich- o
keit, im Schwenkbereich der Schneideinsiéitze Bohrungen auf-
zubohren., Auch bei diesem Werkzeug sind die Schnelden auf
einem gleichen Schneidniveau angeordnet.
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. “Auch bei dem in der DE-AS 27 11 006 vorgeschlagenen Frig-
} messerkopf und dem Fraskopf mit ungleicher Schneldentelm

lung nach WP 116 565 sind die Schneideinsitze auf glelchem

_'Frasnlveau angeordnet und lassen sich auch nur in einem

Toleranzbereich von +/= 0,1 mm und klelner fiir erforder—
liche Passungen elnstelleno -

‘Diese beschriebenen . Werkzeuge haben alle den Nachteil,dal

gsie nicht zum Aufbohren von Lochern auf einen groBeren
Durchmesser geelgnet sind, So kann mit diesen Werkzeugen
beispielsweise eine 6o mm—-Bohrung nlcht auf eine 120 mm-

} 'Bohrung aufgebohrt werden, , .
" Dafiir ist nach der DB -AS 16 02 941 ein Bohrkon bekannt,

auf dessen Werkzeughalter mehrere Werkzeugtrager angeordnevy
und mit unﬁerschiedlichen Schneidwerkzeugen ausgestattet
sind. '

- Dieses Werkzeug hat den Nachtell, dafl es einen umfangrei-

chen Fertlgungsaufwand beaarf, aus einer Vielzahl von

 Eingzelteilen besteht und fiir unterschiedlich groBe Durch-

messer immer wieder neue Werkzeugtriger erforderlich sind.

Ein weiterer wésendlicher»Nachteil beSteht'darin, daB

dieses Werkzeug in Bohrrichtung relativ lang ausgefiihrt

werden mu8, so daf der Bohrweg durch das Werkstlick mindes-

tens so lang ist, wie die Schneidkanten des ersten Werkzeug=
trégers bis zZu den Schneldkanten des letzten Werkzeugtrigers

- auseinander stehen, Damit sind langere Bohrzeiten verbunden, -

die einen erhdhten Energleverbrauqh fiir die Bohrmaschine

nit sich bringené

Ziel der Erfindung
Es ist Ziel der Erfindung, einen Bohrkopf zu schaffen, der
nit einem gerlngen Fertigungsaufwand einen hohen Gebrauchse

wert besitzt und einen Skonomisch vorteilhaften Einsatz ge-

Wéhrleistete

Darlegung des Wesens der Erfindung .
Es ist Aufgabe der Erflndung9 einen Bohrkopf nit auswechsel~
baren Schneldelnsatzen zu entwickeln, der geeignet ist,

»Locher in ‘Stahlblechen und anderen spanbaren Werkstoffea
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auf groBere Durchmesser aufzubohren, wobel die Sohneid31nr

sitze so angeordnet sind, daB ein Minlmum an - Bohrweg durnh

das Werkstiick erreicht wird, x
ErfindungsgemdB wird die Aufgabe dadurch gelost, daB in den
Klemmhalterungen des Bohrkopfes beispielsweise fiinf Schneid=-

einsétze so angeordnet sind, daB in Bohrvorschubrichtung
jeder Schneideinsatz um einen 2zu bestlmmenden Abstand zum
vorherigen versetzt ist und da8 fiir die Durchmesserein- '
stellung der Schneideinsédtze, jeder Schneidelnsatz un einen

festzulegendes Ma8 auf einen groBeren Radlus, gegeniiber dem

vorherigen Schneideinsatz eingestellt iste Dabei ist das
festzulegende Ma8, beispielsweise bei finf Schneidelnsatzen,
1/5 der Durchmesservergroﬂerung. Zur Fihrung des Bohrkopfes

‘mit den unsymetrlsch elngestellten Schneidelnsatzen beim
‘Bohren, besitzt der Bohrkopf in Verlangerung des Werkzeug~

halters einen Fuhrungsdorn.

Ausfuhrungsbeisplel

Die Erfindung soll nachstehend an einem Ausfuhrungobelsplel
niher erliutert werden, In den Zelchnungen zeigens

Fig. 1: die Ansicht eines Bohrkopfes -

_Fig. 2: die Ansicht ™ A" der Fige 1o

Gema8 Fige 1 sind am Unfang des Bohrkopfeu 1 funf Klemm-
halterungen 2 angeordnet, in denen die Schneideinsitze 3, 4,
5,6,7 mit bekannten Klemmschrauben 710 festgeklemmt sind.
Jeder der finf Schneideinsétze 3,4,5,6,7 ist gegeniiber des
vorherigen Schneideinsatzes um den Abstand X versetzt., Am
oberen Teil des Bohrkopfes 1. befindet sich der Werkzeug—
nalter 8., In dessen Verlidngerung is?t unten am Bohrkopf 4
der Fihrungsdorn 9 angeordneto ~

In der Fig. 2 1st dargestellt, wie jeder der Schneidein~
sitze 3,4,5,6,7 um das MaB y groBer im Radius elngestellt
ist, wobei dieses Mal bei finf Schneldeinsatzen JeWellS 1/5
der Durchmesservergroﬁerung ist. ‘

Der Bohrkopf hat den Vorteil, daB er aus relativ wenigen
unterschiedlichen Teilen besteht, d.h. er besteht aus dem

Grundkorper (Bohrkopf,Werkzeughalter,Fuhrungsdorn) und je
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. funf Klemmschrauben und finf Schneldelnsatze. Er hat ﬁ
' ferner den Vorteil, daB8 durch die un den X-Abstand ver-

setzt angeordneten Schneldelnsatze ein Minimum an Bohr-
weg erreicht w1rd, Damlt verbunden ist eine Reduzierung

~der Bohrzeit und elne Energieeinsparung fir die Bohrma-

schine., Durch die ‘Einstellung der Schneideinséitze, mit
dem Y-Mall von Sehneideinsatz zu Schneideinsatz im Radius=
maf der Schneldelnsatze, ist das Bohren einer groBen
Durchmesserpalette mogllch.

- Der Bohrkopf kann uberall dort angewendet Werden, WO
' klelnere Bohrungen auf groBere Bohrungen aufgebohrt werden

miissen, SO 2zul Beispiel im Stahlhochp, Kranr und Schiffs-
bau und derglelchen.



Patentanspruch

1o

Bohrkopf zum Aufbohren vorhandener Locher auf
groBere Durchmesser in Stahlblechen oder,agderen
spanbaren Werkstoffen mit mehreren einstell- und
auswechselbaren Schneideinsdtzen, die mit Klemm—
schrauben im Bohrkopf gehalten werden, dadurch
gekennzeichnet, daB in den Klemmhaltérungen (2)
des Bohrkopfes (1) beispielsweise finf Schneid-
einsdtze (3,4,5,6,7) so angeordnet sind, daB in
Bohrvorschubrichtung jeder Schneideinsatz (3,4,5,
6,7) um einen Abstand ( X ) versetzt ist und daB
fiir die Durchmessereinstellung der Schneidein-
sitze (3,4,5,6,7) jeder SchneideinSatz um das
MaB ( Y ) auf einen gréBeren Redius, gegeniiber

" den vorherigen Schneideinsatz (3,4,5,6,7) einge-

2,

stellt ist, wobei das MaB ( ¥ ) bei n=-Schneidein~
sitzen (34495469 7ec0e) 1/n der Durchmesserver—
groBerung ist,

Bohrkopf nach Punkt 1, dadurch gekennzelchnet, daf

‘der Bohrkopf (1) in Verlﬁngerung des Werkzeug-

halters (8) einen Filhrungsdorn (9) besitzt, der
den Bohrkopf (1) mit den unsymetrisch eingesfellten
Schneideinsétzen (3,4 5 6 7) beim Bohren in der
Iochmittelachse fiihrt. '
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