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(57)【要約】
　本発明によれば、リーマが提案される。該リーマは、
雌ねじ(12)を備えて端面に配置される受容穴(11)と、内
部で長手方向に延在して前記受容穴(11)に開口している
ホルダボア(13)とを備えたホルダ(1)と、周方向に配分
して配置される複数個の切刃(21)を備えた切削要素(20)
と、前記ホルダ(1)の前記受容穴(11)に配置されている
前記雌ねじ(12)に対応する雄ねじ(23)を備えた交換ヘッ
ドシャフト(22)と、前記切削要素(20)と前記交換ヘッド
シャフト(22)との間に配置され、前記ホルダ(1)の工作
物側端面に配置される第1の支持面(14)に当接させるた
めの第1の当接面(25)を備えた当接要素(24)とを有する
交換ヘッド(2)とを備え、前記ホルダボア(13)に対応す
る交換ヘッドボア(27)が前記交換ヘッド(2)全体を貫通
するように該交換ヘッドの長手方向に延在している。
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　工作物を切削加工するためのリーマにおいて、
－雌ねじ（12）を備えて端面に配置される受容穴（11）と、内部で長手方向に延在して前
記受容穴（11）に開口しているホルダボア（13）とを備えたホルダ（1）と、
－周方向に配分して配置される複数個の切刃（21）を備えた切削要素（20）と、前記ホル
ダ（1）の前記受容穴（11）に配置されている前記雌ねじ（12）に対応する雄ねじ（23）
を備えた交換ヘッドシャフト（22）と、前記切削要素（20）と前記交換ヘッドシャフト（
22）との間に配置され、前記ホルダ（1）の工作物側端面に配置される第1の支持面（14）
に当接させるための第1の当接面（25）を備えた当接要素（24）とを有する交換ヘッド（2
）とを備え、
　前記ホルダボア（13）に対応する交換ヘッドボア（27）が前記交換ヘッド（2）全体を
貫通するように該交換ヘッドの長手方向に延在しているリーマ。
【請求項２】
　前記交換ヘッドボア（27）内にして工作物側端部の領域に工具係合部（28）が設けられ
ていることを特徴とする、請求項１に記載のリーマ。
【請求項３】
　前記交換ヘッドボア（27）内にして工作物側端部の領域に雌ねじ（29）が設けられてい
ることを特徴とする、請求項１又は２に記載のリーマ。
【請求項４】
　前記工具係合部（28）が、前記交換ヘッド（2）の工作物側端面から見て、前記交換ヘ
ッドボア（27）に設けられている前記雌ねじ（29）の端部に配置されていることを特徴と
する、請求項２又は３に記載のリーマ。
【請求項５】
　冷却媒体分配要素（3）、特に冷却媒体分配ねじが設けられ、該冷却媒体分配要素、特
に冷却媒体分配ねじが、前記交換ヘッドボア（27）に設けられた前記雌ねじ（29）に対応
する雄ねじ（32）を備えた分配シャフト（31）と、該分配シャフト（31）の長手方向に延
在している第1の分配孔（33）と、該第1の分配孔（33）から半径方向外側へ延在している
第2の分配孔（35）を備えた分配ヘッド（34）とを有していることを特徴とする、請求項
４に記載のリーマ。
【請求項６】
　前記分配シャフト（31）が前記交換ヘッドボア（27）に全体をねじ込み可能であること
、前記分配ヘッド（34）が前記分配シャフト（31）の長さに比してフラットに構成されて
いることを特徴とする、請求項５に記載のリーマ。
【請求項７】
　前記交換ヘッドシャフト（22）のホルダ側端部に配置されている前記雄ねじ（23）と前
記交換ヘッドシャフト（22）に設けた前記当接要素（24）との間に円錐形の第2の当接面
（26）が設けられていること、前記ホルダ（1）の前記受容穴（11）に対応する円錐形の
第2の支持面（15）が配置されていることを特徴とする、上記請求項１乃至６の何れか一
つに記載のリーマ。
【請求項８】
　前記交換ヘッド（2）が一体に形成され、その全体が切刃（21）を装着した、特に蝋付
けした硬質金属または鋼から成っていることを特徴とする、請求項１乃至７の何れか一つ
に記載のリーマ。
【請求項９】
　前記交換ヘッド（2）が2つの部材から形成され、前記交換ヘッドシャフト（22）と前記
当接要素（24）とが一体に形成され、且つ鋼から成り、前記切削要素（20）はその全体が
切刃（21）を装着した、特に蝋付けした硬質金属または鋼から成っていることを特徴とす
る、請求項１乃至７の何れか一つに記載のリーマ。
【請求項１０】
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　前記切削要素（20）が前記当接要素（24）と固定結合され、該当接要素（24）が前記交
換ヘッドシャフト（22）とは反対側に連結用延設部（40）、特に多角形横断面を備えた連
結用延設部（40）を有し、前記切削要素（20）が前記連結用延設部（40）の横断面に対応
する横断面を備えた中央の孔（41）を有し、前記切削要素（20）が前記中央の孔（41）で
もって前記連結用延設部（40）に嵌合され、特に圧着されていることを特徴とする、請求
項９に記載のリーマ。
【請求項１１】
　前記ホルダ（1）が一体に形成され、且つその全体が硬質金属またはサーメットから成
っていることを特徴とする、請求項１乃至１０の何れか一つに記載のリーマ。
【請求項１２】
　前記ホルダ（1）が、ホルダシャフト（10）と、該ホルダシャフト（10）の工作物側端
部の端面に固定配置されている当接リング（16）との2つの部材から形成され、前記ホル
ダシャフト（10）が鋼から成り、前記当接リング（16）の全体が硬質金属から成り、前記
当接リング（16）が、前記交換ヘッドシャフト（22）に配置されている当接面（26）を支
持するための支持面（15）を備えた貫通孔を有していることを特徴とする、請求項１乃至
１０の何れか一つに記載のリーマ。
【請求項１３】
　請求項１乃至１２の何れかに記載のリーマに用いる工作物を切削加工するための交換ヘ
ッドであって、
　前記リーマがホルダ（1）を有し、該ホルダが、雌ねじ（12）を備えて端面に配置され
る受容穴（11）と、前記ホルダ（1）内で該ホルダの長手方向に延在して前記受容穴（11
）に開口しているホルダボア（13）とを備え、前記交換ヘッド（2）が、
－周方向に配分して配置される複数個の切刃（21）を備えた切削要素（20）と、
－前記ホルダ（1）の前記受容穴（11）に配置されている前記雌ねじ（12）に対応する雄
ねじ（23）を備えた交換ヘッドシャフト（22）と、
－前記切削要素（20）と前記交換ヘッドシャフト（22）との間に配置され、前記ホルダ（
1）の工作物側端面に配置される第1の支持面（14）に当接させるための第1の当接面（25
）を備えた当接要素（24）と、
－前記交換ヘッド（2）全体を貫通するように該交換ヘッドの長手方向に延在し、前記ホ
ルダボア（13）に対応している交換ヘッドボア（27）と、
を有している交換ヘッド。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、工作物を切削加工するためのリーマおよびこの種のリーマのための交換ヘッ
ドに関するものである。
【背景技術】
【０００２】
　リーマは筒状孔を精密加工するために使用される。この種のリーマはたとえば欧州特許
出願公開第1529587A1号明細書に記載されている。このリーマはシャフトと交換可能な一
体の交換ヘッドとを有し、交換ヘッドは、該交換ヘッドをシャフト上で心合わせ状態で固
定するために、結合要素のシャフト側の平坦な端面に形成される繰り抜き部を有している
。シャフトは、端面側の平坦面に、軸線方向においてこの平坦面から突出している結合用
延設部を有し、該結合用延設部は交換ヘッドの繰り抜き部に対応している。交換ヘッドに
おいては、結合要素として形成された繰り抜き部が交換ヘッドをシャフト上で心合わせす
るための軸心の内側円錐部を形成し、シャフトにおいては、結合用延設部が対応する外側
円錐部である。交換ヘッドはさらに中央の孔を有し、この中央の孔を通じて交換ヘッドが
ねじを用いてシャフトに固定される。
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
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【０００３】
　本発明の課題は、工作物を切削加工するためのリーマの選択的構成と、この種のリーマ
のための選択的交換ヘッドとを提示することである。
【課題を解決するための手段】
【０００４】
　本発明の第１の態様はリーマに関わるものであり、すなわち
－ホルダであって、雌ねじを備えて端面に配置される受容穴と、前記ホルダ内で該ホルダ
の長手方向に延在して前記受容穴に開口しているホルダボアとを備えた前記ホルダと、
－周方向に配分して配置される複数個の切刃を備えた切削要素と、前記ホルダの前記受容
穴に配置されている前記雌ねじに対応する雄ねじを備えた交換ヘッドシャフトと、前記切
削要素と前記交換ヘッドシャフトとの間に配置され、前記ホルダの工作物側端面に配置さ
れる第1の支持面に当接させるための第１の当接面を備えた当接要素とを有する交換ヘッ
ドと、
を備え、
　前記ホルダボアに対応する交換ヘッドボアが前記交換ヘッド全体を貫通するように該交
換ヘッドの長手方向に延在しているリーマに関わるものである。
【０００５】
　本発明の他の態様は、この種のリーマのための交換ヘッドに関わるものであり、すなわ
ち交換ヘッドが、
－周方向に配分して配置される複数個の切刃を備えた切削要素と、
－前記ホルダの前記受容穴に配置されている前記雌ねじに対応する雄ねじを備えた交換ヘ
ッドシャフトと、
－前記切削要素と前記交換ヘッドシャフトとの間に配置され、前記ホルダの工作物側端面
に配置される第１の支持面に当接させるための第１の当接面を備えた当接要素と、
－前記交換ヘッド全体を貫通するように該交換ヘッドの長手方向に延在し、前記ホルダボ
アに対応している交換ヘッドボアと、
を有している交換ヘッドに関わるものである。
【０００６】
　公知のリーマとは異なり、本発明によるリーマは２つの部分を有しているにすぎず、す
なわちホルダと交換ヘッドとを有しているにすぎない。交換ヘッドをホルダに固定するた
めの手段は交換ヘッド自体に直接装着され、その結果たとえば保持ねじのような補助的な
（ほとんどの場合細金細工の）固定手段を必要としない。これにより交換ヘッドを簡単に
且つ迅速に交換することができ、交換時の部品の損害の危険が少ない。さらに、これによ
って位置決めの必要のある部品が少なくなるため、ホルダに対する切削要素の高い位置決
め精度を達成できる。
　有利な構成では、交換ヘッドボア内にして工作物側端部の領域に工具係合部が設けられ
ている。たとえばそこには六角スパナまたはトークススパナのための係合が設けられてい
てよく、該スパナでもって端面から交換ヘッドボアを通じて工具係合部に係合して、交換
ヘッドがホルダとねじ止めされる（或いは交換ヘッドが取り外される）。
【０００７】
　他の構成では、交換ヘッドボア内にして工作物側端部の領域に雌ねじが設けられている
。ホルダボアとこれに対応する交換ヘッドボアとは、有利には冷却媒体を工作物加工領域
に供給するためにも用いる。このとき、交換ヘッドボアの工作物側端部領域に設けられて
いる雌ねじは、有利には、そこに冷却媒体分配要素を、特に他の構成で設けられているよ
うな冷却媒体分配ねじをねじ止めするために用いる。
　この冷却媒体分配要素は、有利には、交換ヘッドボアに設けられた雌ねじに対応する雄
ねじを備えた分配シャフトと、該分配シャフトの長手方向に延在している第1の分配孔と
、該第1の分配孔から半径方向外側へ延在している第2の分配孔を備えた分配ヘッドとを有
し、その結果冷却媒体は切削要素の端面において半径方向に分配され、すなわち切刃のほ
うへ分配される。これによって切刃への冷却媒体の特に優れた分配を達成できる。
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　冷却媒体分配要素は切削要素の端面から突出しているので、貫通孔および袋孔を加工す
る場合、袋孔の底まで加工する必要がない限りは、該冷却媒体分配要素を有利に使用する
ことができる。袋孔の底まで加工する必要がある場合は、この構成では冷却媒体分配要素
を簡単に取り外すことができ、これにより切削要素への冷却媒体の供給はホルダボアおよ
び交換ヘッドボアのみを通じて行われる。
【０００８】
　基本的には、工具を係合させるための工具係合部は交換ヘッドボアの任意の位置に装着
されていてよい。しかし有利には、交換ヘッドの端面から見て、まず交換ヘッドボアに雌
ねじが配置され、該雌ねじの端部に、すなわち交換ヘッドボア内のさらに内側にあるよう
に、工具係合部が設けられている。
　有利には、分配シャフトは交換ヘッドボアに全体をねじ込み可能であり、分配ヘッドは
分配シャフトの長さに比してフラットに構成されている。これにより、分配要素を取り外
すことなく、袋孔を可能な限り深く、底まで加工することができる。
　ホルダに対する交換ヘッドの特に優れた心合わせ位置決めと、トルク駆動の改善とは、
円錐平面当接によって達成され、すなわち交換ヘッドシャフトのホルダ側端部に配置され
ている雄ねじと交換ヘッドシャフトに設けた当接要素との間に円錐形の第2の当接面が設
けられ、ホルダの受容穴に対応する円錐形の第2の支持面が配置されているようにした前
記円錐平面当接によって達成される。
【０００９】
　特に高い剛性および位置決め精度は、交換ヘッドが一体に形成され、その全体が切刃を
装着した、特に蝋付けした硬質金属または鋼から成っていることによって達成できる。し
かし、これとは択一的に、交換ヘッドが2つの部材から形成され、交換ヘッドシャフトと
当接要素とが一体に形成され、且つ鋼から成り、切削要素はその全体が切刃を装着した、
特に蝋付けした硬質金属または鋼から成っていることも考えられる。
　さらに、最後の構成では、切削要素が当接要素と固定結合され、該当接要素が交換ヘッ
ドシャフトとは反対側に連結用延設部、特に多角形横断面を備えた連結用延設部を有し、
切削要素が連結用延設部の横断面に対応する横断面を備えた中央の孔を有し、切削要素が
中央の孔でもって連結用延設部に嵌合され、特に圧着されているのが有利である。この構
成によっても剛性および位置決め精度を高めることができる。
【００１０】
　ホルダに対しても種々の構成が考えられる。1つの構成では、ホルダは一体に形成され
、且つその全体が硬質金属またはサーメットから成っている。これとは択一的に、ホルダ
は、ホルダシャフトと、該ホルダシャフトの工作物側端部の端面に固定配置されている当
接リングとの2つの部材から形成され、ホルダシャフトは鋼から成り、当接リングの全体
は硬質金属から成り、当接リングは、交換ヘッドシャフトに配置されている当接面を支持
するための支持面を備えた貫通孔を有している。ホルダの具体的な構成の選択は、交換ヘ
ッドの具体的な構成の選択と同様に、所望の剛性および位置決め精度に依存しているが、
最終的にはコスト上の問題でもある。
　次に、本発明を図面に図示した実施形態（しかし本発明はこれに限定されない）を用い
て詳細に説明する。
【図面の簡単な説明】
【００１１】
【図１】本発明によるリーマの第１実施形態の展開図である。
【図２】第1実施形態を組み立て状態で示した斜視図である。
【図３】本発明による交換ヘッドの第１実施形態の展開図である。
【図４】冷却媒体分配要素の図である。
【図５】本発明によるリーマの第１実施形態を、ねじ止めした冷却媒体分配要素とともに
示した斜視図である。
【図６】図５に図示したリーマのそれぞれ前面図、側面図、背面図である。
【図７】図５に図示したリーマの断面図である。
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【図８】本発明によるリーマの第２実施形態を冷却媒体分配要素とともに示した展開図で
ある。
【発明を実施するための形態】
【００１２】
　図１は、ホルダ1と交換ヘッド2とを含んだ本発明によるリーマの第１実施形態の展開図
である。ホルダ1は、そのシャフト10の交換ヘッド側端部の端面に、雌ねじ12（図1では見
えない。図7を参照）を備えた受容穴11と、ホルダ1の長手方向に延在して受容穴11に開口
するホルダボア13（図7を参照）とを有している。この実施形態では、ホルダ1は一体に形
成されており、その全体が硬質金属から成っているが、基本的には鋼から成っていてもよ
い。
　交換ヘッド2（図3にも図示した）は、周方向に配分して配置される複数個の切刃21を備
えた切削要素20と、ホルダ1の受容穴11に配置される雌ねじ12に対応する雄ねじ23を備え
た交換ヘッドシャフト22と、切削要素20と交換ヘッドシャフト22との間に配置され、ホル
ダ1の工作物側端面に配置される第１の支持面14に当接させるための第1の当接面25を備え
た当接要素24とを有している。当接要素24と交換ヘッドシャフト22との間には、さらに、
第2の円錐形の当接面26が設けられ、該当接面はホルダ1の受容穴11の内面に設けた対応す
る円錐形の第2の支持面15（図7を参照）と協働し、その結果工作物を切削加工するために
図1に示したような交換ヘッド2がホルダ1とねじ止めされていれば、交換ヘッド2とホルダ
1との間に安定した高精度の円錐面当接が生じる。
【００１３】
　ホルダボア13に対応した交換ヘッドボア27が該交換ヘッドの長手方向に沿って、交換ヘ
ッド2全体を貫通するように延在している（特に図7を参照）。交換ヘッドボア27は、ホル
ダボア13とともに、ホルダ1と交換ヘッド2とを通じて冷却媒体を（図示していない）工作
物または切削要素20に供給するために用いる。図1および図2に図示した実施形態の場合、
冷却媒体は切削要素20の工作物側端部において交換ヘッドボア27から流出する。
　交換ヘッドボア27の工作物側端部領域には、工具係合部28（特に図7を参照）が設けら
れ、該工具係合部は、たとえば交換ヘッド2をホルダ1とねじ止めし、あるいはこれから取
り外すための六角スパナまたはトークススパナを係合させるように構成されていてよい。
この工具係合部28は有利には交換ヘッドボア27の工作物側端部に直接配置されているので
はなく、いくぶん内側に配置され、図7に図示したように当接要素24および第2の当接面26
の領域に配置されている。この工具係合部28と交換ヘッドボア27の工作物側端部との間に
は、さらに、そこにねじ要素をねじ込むために、交換ヘッドボア27に雌ねじ29が設けられ
ている。
【００１４】
　この雌ねじ29には、たとえば図４に示した冷却媒体分配要素3をねじ止めすることがで
きる。このため冷却媒体分配要素3は分配軸31を有し、該分配軸には雄ねじ32が設けられ
、該雄ねじは交換ヘッドボア27に設けられる雌ねじ29に対応している。分配軸31内には第
1の分配孔33（図7を参照）が延びており、該分配孔は交換ヘッドボア27に対応しているが
、分配要素の工作物側端部に対し閉鎖されている。そこには分配ヘッド34が装着され、該
分配ヘッド内には、第1の分配孔33から半径方向外側へ延在する、冷却媒体を半径方向に
分配するための第2の分配孔35が設けられている。
　袋孔を精密加工するため、本発明によるリーマは有利には冷却媒体分配要素3なしで使
用され、すなわち図2に示した構成で使用される。したがって、この構成により、袋孔の
底まで精密加工を行うことができる。もしこれが必要でない場合には、或いは、貫通孔を
加工する場合には、本発明によるリーマを有利には冷却媒体分配要素3をねじ止めして使
用し、すなわち図5に示した構成で使用し、この構成により冷却媒体の分配が改善され、
よって冷却の改善および加工領域からの切屑の除去を達成することができる。
　冷却媒体分配要素3は基本的には手でねじ止めすることができ、或いは取り外すことが
できる。冷却媒体分配要素3を交換ヘッド2に確実に固定するため、図4および図5に認めら
れるように、分配ヘッドは、有利には工具を用いてねじ止めまたは取り外しすることがで
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きるように構成されている。本実施形態では、このために分配ヘッド34は六角部材として
構成されている。
【００１５】
　さらに図４から認められるように、分配ヘッド34は、分配軸31に比べて、長手方向に見
て比較的フラットに形成されており、たとえば長手方向に2ないし10ファクタだけ短くな
っているが、これは冷却媒体分配要素3を交換ヘッド2にねじ止めした場合にも袋孔の加工
を可能限り深く実施できるようにするためである。
　交換ヘッド2は、基本的には、ホルダ1と同様に一体に形成されて、その全体が硬質金属
から成っていてよい。しかしコスト上好ましいのは、切削要素20のみが硬質金属から成り
、他方交換ヘッドシャフト22と当接要素24とは鋼から成り、該交換ヘッドシャフトおよび
当接要素も一体に形成されているような解決手段である。このような構成を図3に展開図
として示した。切削要素20を当接要素24および交換ヘッドシャフト22と連結させるため、
当接要素24には、交換ヘッドシャフト22とは反対の側に連結用延設部40が設けられ、該連
結用延設部は当接要素24と一体に形成され、図示した実施形態では多角形の、ここでは三
角形の横断面を有している。切削要素20は対応する横断面を備えた中央の孔41を有し、そ
の結果交換ヘッド2を使用するために切削要素20が連結用延設部40に差し込まれ、特に機
械を用いて圧着され、その結果これらはしっかりと、ほとんど切り離し不能に互いに結合
されている。このために使用することができる、十分な剛性と位置決め精度と力吸収能と
を有する他の結合態様も考えられる。
【００１６】
　図６は、本発明によるリーマの第１実施形態の構成を説明するためにそれぞれ背面図（
図6A）、側面図（図6B）、前面図（図6C）を示す。図７は切断線A－Aによる対応する断面
図である。ここには特に前述したねじ、孔、面が認められる。
　図８は、本発明によるリーマの第２実施形態の展開図である。第１実施形態との主要な
相違は、ホルダ1が2つの部分から形成され、すなわちホルダシャフト10と当接リング16と
から構成されていることである。この場合、ホルダシャフト10は鋼から製造され、他方所
望の位置決め精度と剛性とを得るために当接リング16のみが全体を硬質金属から構成され
ている。この実施形態では、当接リング16は第1の当接面14と第2の当接面15をも有してお
り、これら当接面はホルダ1と交換ヘッド2との間に所望の円錐面当接を得るために必要で
あり、所望の剛性と位置決め精度とを保証するものである。その他の点ではこの実施形態
は第1実施形態に関連して述べたことと対応しており、ここではこれ以上の説明は省略す
る。
　本発明は、特に内孔の精密加工を行うことができる、製造が簡単で操作が容易な工具に
関わる。部品数を少なくして袋孔の加工も貫通孔の加工も柔軟に加工することができ、こ
の場合高い位置決め精度と剛性とが保証されている。
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