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(57) Es wird eine Einmesser-Reibahle mit einem eine
Messerplatte und mindestens zwei Fiihrungsleisten
aufweisenden Messerkopf vorgeschiagen, die sich dadurch
auszeichnet, daB die Filhrungsleisten (15, 19} einen
porosen Grundkorper aufweisen. Besonders vorteilhaft ist
es, wenn die Poren des Grundkdrpers durch einen
Schmierstoff bzw. ein Gleitmittel, vorzugsweise durch
Kupfer gefiillt sind. Einerseits erhoht sich die Tragfahigkeit
der Fithrungsleisten, andererseits wird das Kupfer aus den
an der Oberfliche der Filhrungsleisten offenliegenden
Poren ausgetragen, so daf ein optimaler Schmierfilm
zwischen Fuhrungsleisten und der bearbeiteten
Bohrungswand entsteht. Dieser vermindert den Verschleil
auf ein Minimum, so daR sich optimale Standzeiten
ergeben. Fig. 2
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Patentanspriiche:

1. Einmesser-Reibahle mit einem eine Messerplatte und mindestens zwei Flhrungsleisten
aufweisenden Messerkopf, dadurch gekennzeichnet, daR die Fiihru ngsleisten (15, 19) einen
pordsen Grundkdrper aufweisen.

2. Einmesser-Reibahle nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daR die Poren 5% bis 40%,
vorzugsweise 10% bis 20% des Volumens des Grundkérpers ausmachen.

3. Einmesser-Reibahle nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daR der Grundkdrper aus
Wolfram besteht.

4. Einmesser-Reibahle nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daf3 der Grundkorper aus
Sintermaterial besteht,

5. Einmesser-Reibahle nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daf} die Poren
des Grundkérpers mit Schmierstoff befiillbar oder damit gefiillt sind.

6. Einmesser-Reibahle nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daR der Schmierstoff durch
Infiltration in den Grundkdrper eingebracht ist.

7. Einmesser-Reibahle nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekennzeichnet, daf als Schmierstoff
Metall verwendbar ist.

8. Einmesser-Reibahle nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daR als Schmierstoff Kupfer
verwendbarist.

9. Einmesser-Reibahle nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekennzeichnet, daR als Schmierstoff
Kunststoff verwendbar ist.

10. Einmesser-Reibahle nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, daR als Schmierstoff Teflon
verwendbar ist.

Hierzu 1 Seite Zeichnungen

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft eine Einmesser-Reibahle mit einem eine Messerplatte und mindestens zwei Flhrungsleisten aufweisenden
Messerkopf.

Charakteristik des bekannten Standes der Technik

Bei bekannten Einschneiden-Reibahlen sind in die Umfangsflache des Messerkopfes in entsprechende Nuten eine von einer
Spannpratze gehaltene Messerplatte und zwei Fihrungsleisten eingebracht. Diese Teile erstrecken sich im wesentlichen in
Langsrichtung des Werkzeugs. Die erste Fiihrungsleiste eilt der Messerplatte bei einer Rotation des Werkzeugs um etwa 40°
nach, wéhrend die zweite Flihrungsleiste der Messerplatte gegeniiberliegend angeordnet ist. Die Fithrungsleisten stabilisieren
das Werkzeug in der zu bearbeitenden Bohrung und sind aufgrund der Beriihrung mit der Bohrungswand AufschweiBungen und
Verschleill ausgesetzt, der die Standzeit des Werkzeugs beeintréchtigt.

Schonaus Griinden der Entsorgung der mit Schmier- bzw. Kiihimittel versetzten Spéne, die beider Bearbeitung von Bohrungen
anfallen, werden diese Mittel immer magerer eingestellt. Das heiRt, der Olanteil wird sténdig reduziert, so dafd die
Schmierfahigkeit der Emulsionenimmer schlechter wird. Im Zusammenhang mit den frisch bearbeiteten Oberflichen, die—und
dies gilt besonders fiir Aluminium — ohne eine schiitzende Oxydschicht sehr aggressiv sein kdnnen, fihrt dies zu einer
Verbindung zwischen der Oberfliche der Fiihrungsleiste und der der Bohrungswand. Es werden dadurch Partikel aus der
Bohrungswand herausgerissen und auf der Filhrungsleiste aufgeschweiRt. Dies fihrt zu einer Beeintrachtigung der
Oberflachenglte bei der bearbeiteten Bohrung.

Es ist daher Aufgabe der Erfindung, eine Einschneiden-Reibahle zu schaffen, bei der Verschlei und AufschweiBungen im
Bereich der Fihrungsleisten reduziert ist, so daf3 die Standzeit wesentlich verbessert wird.

Diese Aufgabe wird bei einer Einschneiden-Reibahle der eingangs genannten Art mit Hilfe der in Anspruch 1 aufgefiihrten
Merkmale geldst. Dadurch, dad die Fithrungsleisten aus porésem Material bestehen, wird die Auflagefldche zwischen
Fihrungsleiste und Bohrungswand reduziert, so daR damit auch die VerschleiBerscheinungen vermindert werden. Uberdies hat
sich herausgestelit, daR die Warmeleitfihigkeit eines derartigen porésen Materials wesentlich reduziert ist gegeniiber den
Gblichen Metall-Fiihrungsleisten. Dadurch wird auch die Warmebelastung des Werkzeugs wesentlich reduziert.

Bei einer bevorzugten Ausfiihrungsform der Einschneiden-Reibahle machen die Poren 5% bis 40 %, vorzugsweise 10% bis 20%
des Volumens des Grundkorpers aus. Bei einem derartigen Grundkérper ist eine ausreichende Festigkeit zur Aufnahme der
Fuhrungskréfte gegeben. Gleichzeitig stellt sich eine optimale Reduzierung der Leitfahigkeit ein.

Bevorzugt wird eine Ausfithrungsform einer Einmesser-Reibahle, bei der die Poren des Gru ndk&rpers mit Schmierstoff befillbar
oder damit befiillt sind. Bei einem derartigen Werkzeug geben die Fiihrungsleisten wihrend der Bearbeitung einer Bohrung tiber
ihre Poren kontinuierlich Schmierstoff ab, so daB die Reibung zwischen der Oberfliche der Fiihrungsleisten und der
Bohrungswand reduziert wird. Dies fiihrt zu einer wesentlichen Verminderung der Aufschwei8- und VerschleiBerscheinungen.
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Uberdies werden bei einem derartigen Werkzeug Vibrationen und Schwingungen vermieden, so daR eine optimale
MaRgenauigkeit und Oberflichengiite zu erzielen sind.

Besonders bevorzugt wird eine Einmesser-Reibahle, bei der die Poren des Grundkdrpers durch Infiltration mit einem
Schmierstoff gefiillt sind. Auf diese Weise 138t sich eine besonders innige Verbindung zwischen dem Schmierstoff und dem
Grundkorper erzielen. Wihrend das porige Material des Grundkérpers die zur Fiihrung des Werkzeugs in der Bohrung
erforderlichen Krifte aufbringen kann, wird der Schmierstoff sehr gleichméRig bei der Bearbeitung einer Bohrung abgegeben.
Auf diese Weise lassen sich optimale Schmierungseigenschaften erzielen, so da der Verschleil auf ein Minimum reduziert wird.
Besonders bevorzugt wird eine Einmesser-Reibahle, bei der als Schmierstoff Kupfer verwendet wird. Dieses Material verleiht
dem Grundkdrper zusitzliche Stabilitét, fiihrt auf der anderen Seite jedoch zu einem optimalen Schmierungsverhalten.
Bevorzugt wird {iberdies eine Einmesser-Reibahle, bei der Kunststoff in die Poren des Grundkérpers als Schmierstoff eingebracht
wird. Dadurch, da die Trag- und Fiihrungskrafte durch das porése Geriist des Grundkdrpers aufgenommen werden, ist es
maoglich, auch eine Kunststoffmasse als Schmiermittel in die Poren einzubringen, da dieses Material relativ wenig Tragkrafte
aufzunehmen braucht. Als besonders geeignet hat sich hier Teflon erwiesen. Bei einem derartigen Werkzeug lassen sich
optimale Filhrungseigenschaften durch die Fiihrungsleisten erzielen, gleichzeitig wird der VerschleiB so stark reduziert, daf sich
optimale Standzeiten des Werkzeugs ergeben.

Weitere Ausfithrungsformen der Einmesser-Reibahle ergeben sich aus den tibrigen Unteranspriichen.

Ausflihrungsbeispiel
Die Erfindung wird im folgenden anhand der Zeichnung néaher erlautert. Es zeigen

Fig.1: eine Seitenansicht einer Einschneiden-Reibahle und
Fig.2: eine Vorderansicht einer Einschneiden-Reibahle gemaR Figur 1.

Die Seitenansicht gemaR Figur zeigt eine Einschneiden-Reibahle 1 mit einem Messerkopf 3 und mit einem sich daran
anschlieBenden Schaft 5. In dem Messerkopf ist eine Messerplatte 7 auf geeignete Weise festgespannt, hier mittels einer
Spannpratze 9, die von einer Spannschraube 11 gehalten wird. Die Messerplatte 7 ist radial einstelibar und zwar mit Hilfe zweier
als Schrauben ausgebildeter Einstellglieder 13. Am Umfang des Messerkopfs 3 befindet sich eine erste Filhrungsleiste 15, die der
Messerplatte 7 gegentberliegt.

In der Vorderansicht gemaB Figur 2 sind gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen versehen. Bei dieser Darstellung ist zusétzlich
die Umfangslinie 17 der zu bearbeitenden Bohrung eingezeichnet.

Der Messerplatte 7 ist— in der durch einen Pfeil dargestellten Drehrichtung gesehen — eine zweite Flihrungsleiste 19
nachgeordnet, die in die AuBenwand der Messerkopfs 3 eingebracht ist. Die zweite Fiithrungsleiste 19 eilt bei einer
Drehbewegung des Werkzeugs also der Messerplatte 7 nach. Es knnen auch noch weitere Fihrungsleisten vorgesehen werden.
Auf der Vorderseite der ein einer Nut 21 liegenden Messerplatte ist der Grundkérper 23 des Messerkopfs 3 entlang einer
Kreissehne abgetragen, so daf ein der Spanabfuhr dienender Spanraum 25 entsteht.

Aus der Darstellung ist erkennbar, daR die erste Fiihrungsleiste 15in einer ersten Nut 27 und die zweite Flhrungsleiste 19in einer
zweiten Nut 29 angeordnet ist. Diese Nuten erstrecken sich, ebenso wie die der Aufnahme der Messerplatte 7 dienende Nut 21,
in Langsrichtung bzw. in Richtung der Drehachse der Einschneiden-Reibahle 1.

Bei der Bearbeitung einer Bohrungswand wird das sich drehende Werkzeug in die Bohrung des feststehenden Werkstlicks
eingefiihrt. Es ist jedoch auch méglich, das Werkstiick in Rotation zu versetzen und die Reibahle feststehend zu lagern.

Bei der Bearbeitung der Bohrung stiitzt sich das Werkzeug an drei Stellen an der Bohrungswandung ab: Erstens an der
Messerplatte 7, zweitens an der ersten Fiihrungsleiste 15 und schlieBlich drittensan der zweiten Fihrungsleiste 19. Durch die auf
die Fiihrungsleisten wirkenden Kréfte findet einerseits ein Abrieb der Oberflache der Fihrungsleisten statt, andererseits werden
Partikel aus der Bohrungswand auf die Oberflache der Fithrungsleisten aufgeschweift. Da beispielsweise der Durchmesser des
Werkzeugs durch den Abstand der aktiven, mit der Bohrungswand in Eingriff stehenden Schneidkante der Messerplatte und der
gegeniiberliegenden Filhrungsleiste 15 bestimmt wird, treten MaB&nderungen auf, sobald die Oberflache der ersten
Fithrungsfliche durch Verschlei® abgetragen wird. Auch bei einem Verschlei der Oberfliche der zweiten Fihrungsleiste 19
treten Nachteile auf: Die Fiihrung des Werkzeugs innerhalb der Bohrung wird schlechter. Es kdnnen Schwingungen und
Vibrationen auftreten, so daR die MaRgenaugigkeit der bearbeiteten Bohrung nicht mehr optimal sind. Die Oberflache der
Bohrung wird Gberdies durch auf den Fithrungsleisten aufgeschwei3te Partikel beeintrachtigt.

Bei der erfindungsgeméRen Einmesser-Reibahle weisen die Fiihrungsleisten einen porésen Grundkérper auf, bei dem die Poren
5% bis 40%, vorzugsweise 10% bis 20% von dessen Volumen ausmachen. Dadurch reduzieren sich die Reibungsflachen
zwischen Fiihrungsleiste und Bohrungswand. Uberdies kdnnen die auch natirlich an der Oberflache der Fuhrungsleisten
vorhandenen Poren ein Schmiermittel, das bei der Bearbeitung von Bohrungen verwendet wird, aufnehmen und mitfiihren, so
daB die Reibungskrafte zwischen Fiihrungsleiste und Bohrungswand reduziert werden. Die bei der Bearbeitung auftretende
Reibung fiihrt auch zu einer Erwdrmung der Fiihrungsleisten. Aufgrund ihrer Porositét leiten sie jedoch die entstehende Wéarme
nicht so gut in den Grundkérper der Reibahle ab, so daR diese geringeren Warmebelastungen ausgesetzt ist. Auch dies fiihrt zu
einer erh6hten Standzeit des Werkzeugs.

Durch einen besonders niedrigen VerschleiB zeichnen sich Fiihrungsleisten aus, deren poréser Grundkdrper aus Wolfram oder
aus Sintermaterial hergestellt ist.

Besonders gute Eigenschaften lassen sich mit Fiihrungsleisten erzielen, deren Poren mit einem Gleitmittel bzw. mit einem
Schmierstoff gefiillt sind. Es ist dadurch nicht mehr zwingend erforderlich, bei der Bearbeitung von Bohrungen ein zuséatzliches
Schmiermittel zu verwenden.

Eine besonders innige Verbindung zwischen Schmierstoff und dem Grundkdrper der Fiihrungsleiste |aRt sich dadurch erzielen,
daR der Schmierstoff durch ein Infiltrationsverfahren in den Grundkdrper eingebracht ist.
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Wihrend der pordse Grundkérper der Fiihrungsleiste die erforderliche Harte aufweist und quasi eine Gitterstruktur bildet, so daf
die der Fiihrung dienenden Kréfte sicher aufgenommen werden, wird der Schmierstoff besonders gleichmalBig aus den offenen
Poren abgegeben, er wird also nicht so leicht aus den Poren des Grundké&rpers herausgerissen.

Als Schmierstoff sind sowohl Metalle als auch Kunststoffe geeignet.

Eine optimale Tragfahigkeit der Fihrungsleisten ergibt sich bei der Verwendung von Kupfer als Schmierstoff. Dieses Material ist
geeignet, die Tragféhigkeit des Grundkdrpers zu erhéhen. Gleichzeitig wird das Kupfer besonders gleichmé&Big aus den Poren
ausgetragen, so daB sich eine besonders gleichmiRige Schmierung ergibt. Auf diese Weise lassen sich die
VerschleiBerscheinungen auf ein Minimum reduzieren, so dalR sich eine optimale Standzeit des Werkzeugs ergibt.

Besonders in den Fallen, in denen die Tragfihigkeit des Grundkérpers keine Unterstiitzung bedarf, ist die Verwendung von
Kunststoff, vorzugsweise von Teflon, als Schmierstoff vorteilhaft. Dadurch, daR der Fiihrungsleiste durch den Grundkérper eine
ausreichende Tragfihigkeit und Harte verliehen wird, wird das in den offenliegenden Poren vorhandene Kunststoffmaterial nur

langsam ausgetragen, so daR sich optimale Schmierungseigenschaften einstellen. Auch hier wird der Verschlei® auf ein
Minimum reduziert, so daB die Standzeit sehr hohe Werte erreicht.
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