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69 Reibahle mit Bohrstufe und stark ungleicher Teilung der Reibahlenschneiden.

@ Um das Senken und gegebenenfalls sogar das Vor-

bohren einzusparen, weist das Kombinationswerk-
zeug eine im Aussendurchmesser kleinere Bohrstufe (13)
und eine im Aussendurchmesser grossere Reibstufe (14)
auf. Die Hartmetallschneiden beider Stufen (13, 14) wei-
sen zweckmaissig dieselbe ungleiche Teilung auf, wobei die
Tiefe der von der grossten Teilung der Schneiden einge-
schiossenen Spankammer bis nahe an die stirnseitige Zen-
trierung reicht.




633 468

PATENTANSPRUCHE

1. Reibahle mit Bohrstufe und stark ungleicher Teilung
der Reibahlenschneiden, dadurch gekennzeichnet, dass eine
im Aussendurchmesser kleinere Bohrstufe (13) und eine im
Aussendurchmesser grossere Reibstufe (14) vorgesehen ist.

2. Reibahle nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass die von der grossten Teilung der Schneiden (1, 3'; 3, 1)
eingeschlossene Spankammer (10, 10") tiefer ausgebildet ist
als die anderen Spankammern (11, 12).

3. Reibahle mit einer stirnseitig vorgesehenen Zen-
trierung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,
dass die Tiefe der von der grossten Teilung der Schneiden (1.
33 3, 1’) eingeschlossenen Spankammer (10, 10) bis nahe an
die stirnseitige Zentrierung (15) reicht (Fig. 5).

4. Reibahle nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, dass der Bohranschnittwinkel (16) — 10 bis
+30° betrigt.

5. Reibahle nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, dass der Drallwinkel (18) 0 bis 12° betréigt.

6. Reibahie nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, dass die Schneiden (19, 19°) der Bohrstufe
(13) durch Hartmetallwendeplatten (19, 19°) gebildet sind.

7. Reibahle nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet,
dass symmetrisch zwei Hartmetallwendeplatten (19, 19')
vorgesehen sind.

8. Reibahle nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, dass sowohl die Schneiden (1, 17, 2,2/, 3, 3')
der Bohrstufe (13) als auch die Reibahlenschneiden dieselbe
ungleiche Teilung aufweisen.

9. Reibahle nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch
gekennzeichnet, dass der Durchmesserunterschied zwischen
der Bohrstufe (13) und der Reibstufe (14) der iiblichen Reib-
zugabe entspricht.

10. Reibahle nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch
gekennzeichnet, dass die Schneiden (1, 1/, 2, 2/, 3, 3") der
Bohrstufe (13) und/oder der Reibstufe (14) durch aufgeltete
Hartmetallplatten (4, 5, 6) gebildet sind.

11. Reibahle nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch
gekennzeichnet, dass sie selbst ganz aus Hartmetall besteht.
12. Reibahle nach einem der Anspriiche 1 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dass am Reibteil sechs Schneiden (1,
1',2,2, 3, 3) vorgesehen sind, von denen jeweils zwei sym-
metrisch zur Mittelachse angeordnet sind und die Winkel

zwischen den Schneiden etwa 60, 45 bzw. 75° betragen.

13. Reibahle nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Tiefe der tiefen Spankammern (10, 10")
etwa 30% des Reibdurchmessers betrigt.

14. Reibahle nach einem der Anspriiche 1 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, dass die Bohrschneiden und gegebe-
nenfalls deren Stiitzzihne eine Rundfase aufweisen, deren
Radius grésser ist als der Radius der Rundfasen der Reib-
ahlennebenschneiden.

Die Erfindung betrifft ein kombiniertes Werkzeug zum
gleichzeitigen Bohren und Reiben mit stark ungleicher Tei-
lung der Reibahlenschneiden.

Aus der DE-OS 1 627 238 ist eine Reibahle mit stark un-
gleicher Teilung der Reibahlenschneiden bekannt.

Zur Bearbeitung von Werkstiicken miissen diese vorge-
bohrt werden, wobei der Vorbohrdurchmesser um die tibli-
che Reibzugabe kleiner gewdhlt ist als der Durchmesser der
gewiinschten fertigen ausgeriebenen Bohrung,

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Reibahle
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der eingangs genannten Art zu schaffen, mit der moglichst
rationell exakte Bohrungen mit exakter Bohrungslage her-
stellbar sind.

Zur Losung dieser Aufgabe sieht die Erfindung eine im
Aussendurchmesser kleinere Bohrstufe und eine im Aussen-
durchmesser grossere Reibstufe vor.

Durch die Anordnung einer Bohrstufe und einer Reib-
stufe kdnnen insbesondere auch beim Einsatz von NC-Ma-
schinen in der Bearbeitungsfolge Bohren, Senken, Reiben
zumindest ein Arbeitsgang, z.B. der Senkvorgang, entfallen.
Damit kénnen zusétzliche Werkzeugkosten eingespart wer-
den, Werkzeugwechselzeiten fiir diesen Arbeitsgang entfal-
len, und auch die Werkzeuglager und Werkzeuginstandhal-
tungskosten werden reduziert. Da durch jeden einzelnen Be-
arbeitungsvorgang ein Bohrungslagefehler verursacht wird,
kann durch die Vereinigung zweier Arbeitsginge, néimlich
dem Bohren und dem Reiben, mit einem Werkzeug der mog-
liche Lagefehler der Bohrung reduziert werden.

Vorteilhafte Ausgestaltung der Reibahle nach der Erfin-
dung kénnen mit den Massnahmen der Anspriiche 2 bis 14
erreicht werden.

Ein wesentlich besserer Spanabfluss unter gleichzeitiger
Erh&hung der Prizision der herzustellenden Bohrung kann
dadurch erreicht werden, dass die von der grossten Teilung
der Schneiden eingeschlossene Spankammer tiefer ausgebil-
det ist als die anderen Spankammern, wobei zweckmissiger-
weise die den tieferen Spankammern zugeordneten Schnei-
den der Bohrstufe die Hauptzerspanungsarbeit des Bohrens
iibernehmen.

Zweckmissig wird bei einer Reibahle mit einer stirnseitig
vorgesehenen Zentrierung die Tiefe der von der gréssten Tei-
lung der Schneiden eingeschlossenen Spankammer nur bis
nahe an die stirnseitige Zentrierung ausgebildet, um deren
Zentrierfunktion nicht zu beeintrichtigen.

In vorteilhafter Weise kann der Bohranschnittwinkel
zwischen — 10 und + 30° liegen, wobei bei einem Bohran-
schnittwinkel zwischen etwa 0 und —10° selbst bei einem La-
gefehler der vorgebohrten Bohrung dieser Fehler wieder kor-
rigiert werden kann und dabei mit der Reibahlenstufe trotz
dieser Korrektur eine kreisformgenaue Bohrung erreichbar
ist. Bei einem solchermassen gewéhlten Bohranschnittwinkel
sind die Auslenkkréfte minimiert, so dass das Werkzeug
auch bei einem etwas exzentrischen Bohrvorgang nicht aus
seiner Sollage verdringt wird.

Die Schneiden und die Spankammern kénnen fiir die Be-
arbeitung kurzspanender Werkstoffe gerade genutet und fiir
die Bearbeitung langspanender Werkstoffe mit einem Drall-
winkel bis zweckméssigerweise etwa 12° ausgebildet sein.

Eine besonders lange Lebensdauer des Werkzeugs kann
dadurch erzielt werden, dass die Schneiden der Bohrstufe
durch Hartmetallwendeplatten gebildet sind, die leicht ge-
wendet und ausgetauscht werden konnen. Zweckmissiger-
weise sind dann symmetrisch zwei Hartmetallwendeplatten
vorgesehen. In diesem Fall ist es auch nicht erforderlich, fiir
die Bohrstufe Stiitzzihne vorzusehen, da eine solche Werk-
zeugausfiihrung erst ab etwa 28 mm Durchmesser sinnvoll
realisierbar ist und hier das Werkzeug eine geniigende Eigen-
steifigkeit besitzt, so dass die nachfolgende Reibahlenstufe
prézise und kreisformgenaue Bohrungen erzeugt.

Zur Vereinfachung der Herstellung weisen sowohl die
Schneiden der Bohrstufe als auch die Reibahlenschneiden
dieselbe ungleiche Teilung auf, wobei die Durchmesserunter-
schiede der iiblichen Reibzugabe entsprechen kénnen.

Zur Erzielung einer hoheren Standzeit sind vorteilhaft
die Schneiden der Bohrstufe und/oder der Reibstufe durch
aufgeldtete Hartmetallplatten gebildet.

Insbesondere bei Reibahlen kleinerer Durchmesser kann
vorteithaft das ganze Werkzeug aus Hartmeta]l bestehen,



das dann wegen der hohen Materialsteifigkeit besonders
formsteif ist, wobei so gegeniiber den iiblichen Reibahlen be-
ziiglich der Bohrungslage exaktere Bohrungen herstellbar
sind.

Bei einer bevorzugten Ausfithrungsform sind sowohl bei
der Bohrstufe als auch bei der Reibstufe jeweils sechs Schnei-
den vorgesehen, von denen jeweils zwei symmetrisch zur
Mittelachse angeordnet sind, wobei die Winkel zwischen den
Schneiden etwa 60, 45 und 75° betragen. Die tiefste Span-
kammer wird dabei im Teilungswinkel von 75° vorgesehen,
wobei die Tiefe der Spankammer etwa 30% des Reibdurch-
messers betragen kann, wodurch ein besonders guter Span-
abfluss auch bei langspanenden Werkstoffen ermoglicht
wird.

Bevorzugte Ausfithrungsformen des Erfindungsgegen-
stands sind nachfolgend anhand der Zeichnungen niher be-
schrieben. Dabei zeigen:

Fig. 1 eine Teilansicht einer Reibahle mit Hartmetallplat-
ten teilweise geschnitten,

Fig. 2 eine Stirnansicht der in Fig. 1 dargestellten Reib-
ahle gemiss dem Pfeil Il in Fig. 1,

Fig. 3 eine Teilansicht einer Vollhartmetallreibahle,

Fig. 4 eine Teilansicht einer Reibahle mit einer Bohrstufe
mit Hartmetallwendeplatten,

Fig. 5 eine Stirnansicht geméss dem Pfeil V der in Fig. 4
dargestellten Reibahle und

Fig. 6 eine andere Ausfiihrungsform einer Reibahle mit
Hartmetallwendeplatten,

Beim in den Fig. 1 und 2 dargestellten Ausfiihrungsbei-
spiel einer Reibahle sind am Umfang verteilt sechs Schnei-
denl, 1’,2,2’, 3, 3 bildende Hartmetallplatten 4, 4, 5, ', 6,
6’ an Zihnen 7,7, 8, 8,9, 9’ angelétet, wobei vor den Hart-
metallplatten 4, 4, 5, ', 6, 6" jeweils Spankammern 10, 10",
11, 11%, 12, 12" zum Abgang der Spine vorgesehen sind. Die
Teilung zwischen den einzelnen Schneiden ist ungleich. Der
Teilungswinkel zwischen den Schneiden 1 und 2 bzw. 1/, 2/
betrigt beim Ausfiihrungsbeispiel 60°, wihrend der Tei-
lungswinkel zwischen den Schneiden 2 und 3 bzw. 2/, 3’ 45°
und der Teilungswinkel zwischen den Schneiden 3 und 1
bzw. 3’ und 1 75° betréigt. Die Schneiden 1 und 1’ sind als
Hauptschneiden der Bohrstufe ausgebildet, die zugeordneten
Spankammern 10, 10 sind deshalb besonders tief eingefiihrt.
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Die Schneiden 1, 17, 2, 2/, 3, 3’ der Hartmetallplatten 4
bis 6 sind im Durchmesser abgesetzt. Die an der Werkzeug-
spitze angeordnete Bohrstufe 13 hat einen kleineren Durch-
messer als die langer ausgebildete Reibstufe 14 mit gros-
serem Durchmesser. Stirnseitig ist die Reibahle mit einer
Zentrierung 15 versehen, die zum Einspannen des Werk-
zeugs beim Nachschleifen dient. Die Tiefe der Spankammern
10, 10" ist so gewdhlt, dass die volle Wirksamkeit der Zen-
trierung 15 gewéhrleistet ist.

Die Schneiden 1, 1/, 2, 2/, 3, 3’ sind stirnseitig mit einem
Bohranschnittwinkel 16 ausgebildet, der 30° betragen kann,
wihrend der Anschnittwinkel 17 der Reibstufe 45° betrégt.
Sollen mit der Reibahle auch Bohrungen mit geringen Lage-
fehlern lagerichtig aufgebohrt und ausgerieben werden, so
wird der Bohranschnittwinkel 16 klein bis negativ gewéhlt.
Im Ausfiihrungsbeispiel der Fig. 3 ist beispielsweise der
Bohranschnittwinkel 16 0°. Bei diesem Ausfithrungsbeispiel
handelt es sich um ein Vollhartmetallwerkzeug mit
schrigverlaufenden Schneiden 1, 1, 2, 3 mit einem Drallwin-
kel 18 von 12°,

Werkzeuge mit schrigverlaufenden Schneiden werden
fiir langspanende Werkstoffe verwendet, wihrend achsparal-
lele Schneiden fiir kurzspanende Werkstoffe Verwendung
finden.

Bei dem in den Fig. 4 und 5 dargestellten Werkzeug ist
die Reibstufe 14 entsprechend dem Ausfithrungsbeispiel der
Fig. 1 und 2 ausgebildet, wihrend die Bohrstufe 13 durch
nur zwei an der Werkzeugspitze angeordnete Hartmetall-
wendeplatten 19, 19 gebildet ist. Diese hat den Vorteil, dass
die wesentlich stirker beanspruchte Bohrstufe 13 durch
Wenden der Hartmetallwendeplatten 19, 19’ eine wesentlich
lingere Lebensdauer aufweist.

Beim Ausfithrungsbeispiel der Fig. 4 betréigt der Bohran-
schnittwinkel 16 etwa 30°, wihrend er beim Ausfithrungsbei-
spiel der Fig. 6 0° betriigt. Durch entsprechende Einstellvor-
richtungen kann der Bohranschnittwinkel 16 hier auch nega-
tiv, beispielsweise bis — 10°, eingestellt werden, um die auf
die Schneiden wirkenden Auslenkkrifte zu minimieren, um
so auch Bohrungen mit Lagefehlern noch massgenau auf-
bohren und ausreiben zu kénnen.
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