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Bohr- und Meisselwerkzeug mit Grundkérper und Schneidkérper.

Ein Bohr- und Meisselwerkzeug mit einem
Grundkdrper (1) aus Stahl enthalt innerhalb
einer Ausnehmung (3) einen Schneidkérper (2) EIE. 1
aus Hartmetall. Zur Befestigung des Schneid-
kérpers (2) innerhalb der Ausnehmung (3) ist
eine Lotnaht (4) vorgesehen. Die Verbindung
des Schneidkérpers (2) mit dem Grundkérper
(1) ist derart ausgebildet, dass Schubspan- ] /W
nungsspitzen in den Endbereichen der Ausneh- \
mung (3) unterbleiben. Diesem Zwecke dient
nebst der Anordnung von Entlastungskerben

eine zu den Enden hin eine zunehmende Dicke
aufweisende Lotnaht (4).
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Die Erfindung betrifft ein Bohr- und Meisselwerk-
zeug mit einem Grundkorper aus Stahl und einem
Schneidkérper aus Hartmetall in einer Ausnehmung
des Grundkérpers, wobei die Ausnehmung zum
bearbeitungsseitigen Ende des Werkzeuges hin offen
ist und parallel zur Hauptachse des Werkzeuges ver-
laufende, den normal zur Hauptachse gebildeten
querschnitt durchsetzende Seitenwédnde aufweist.

Bohr- und Meisselwerkzeuge der genannten Art
sind seit vielen Jahren verbreitet und haben sich dem-
entsprechend im Einsatz auch bewéhrt. Allerdings
entstehen aufgrund der &usserst unterschiedlichen
Materialeigenschaften zwischen dem als Grundkér-
per verwendeten Stahl und dem als Schneidkdrper
verwendeten Hartmetall Probleme. Diese Probleme
kdnnen einerseits bei der Fertigung und andererseits
erst beim Einsatz der Werkzeuge entstehen.

Zu den bei der Fertigung entstehenden Probleme
zahlen beispielsweise die Warmespannungen, wel-
che durch die unterschiedlichen Warmeausdeh-
nungskoeffizienten der verwendeten Materialien her-
vorgerufen werden. Um diesem Problem entgegenzu-
treten, wird beispielsweise entsprechend DE-OS 34
26 977 vorgeschlagen, der Ausnehmung im Grund-
k&rper eine im Vergleich zum Schneidkérper grossere
Langserstreckung zu verleihen.

Mit dieser bekannten Lésung kénnen die im Ein-
satz der Werkzeuge entstehenden wesentlich ein-
schneidenderen Probleme keineswegs gelGst wer-
den. Diese Probleme im Einsatz der Werkzeuge be-
stehen vor allem darin, dass durch die sehr unter-
schiedlichen Elastizitdtsmodule der verwendeten Ma-
terialien Ueberbeanspruchungen auftreten, welche
zu Beschédigungen fiihren, die die Lebensdauer der
Werkzeuge beeintrachtigen. Die Ursache dieser
Ueberbeanspruchungen liegt vor allem in den entlang
der Hauptachse der Werkzeuge sehr unterschiedli-
chen Schubspannungen, welche ihre Spitzenwerte
an den beiden Langsenden der Ausnehmung aufwei-
sen. Dadurch entstehen im Bereich dieser Langsen-
den sowohl Beschadigungen der Lotnaht als auch Be-
schadigungen des Grundkdrpers sowie des Schneid-
korpers.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Bohr- und Meisselwerkzeug zu schaffen, bei dem im
Einsatz entstehende Ueberbeanspruchungen der
einzelnen Teile vermieden werden, so dass dadurch
die Lebensdauer des Werkzeuges insgesamt erhéht
wird.

Erfindungsgemass wird die Aufgabe dadurch ge-
I16st, dass zur Verbindung des Schneidkdrpers mit
dem Grundkérper im Bereich der Seitenwénde eine
Lotnaht vorgesehen ist, die im wesentlichen eine
gleichméssige Verteilung der Schubspannung iber
die sich parallel zur Hauptachse erstreckende Lange
aufweist.

Die erfindungsgemésse Massnahme an einem
Bohr- und Meisselwerkzeug baut Schubspannungs-
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spitzen im Bereich der Langsenden der Ausnehmung
ab. Dadurch entsteht iiber die sich parallel zur Haupt-
achse erstreckende Lange eine gleichmassige Ver-
teilung der Schubspannungen in der die Verbindung
zwischen Grundkorper und Schneidkorper schaffen-
den Lotnaht. Ueberbeanspruchungen, die zur Zersté-
rung der Lotnaht sowie der benachbarten Bereiche
von Grundkérper und Schneidkérper fiihren, werden
dadurch vermieden.

In bevorzugter Weise ist zur gleichméssigen Ver-
teilung der Schubspannung die Lotnaht iiber die sich
parallel zur Hauptachse erstreckende Lange unter-
schiedlich dick. Die Variation der Dicke ist dabei
zweckmassigerweise derart ausgebildet, dass sie zu
beiden Langsenden hin zunimmt. Die Lotnaht ist da-
mit in jenen Bereichen, wo die hdchsten Schubspan-
nungen auftreten, dicker ausgebildet. Dies hat zur
Folge, dass in jenen Bereichen mehr Material an Lot
zur Verfiigung steht, so dass diese Bereiche in der La-
ge sind, die Schubspannungen besser auszugleichen
und somit Spitzen abzubauen.

Die Erzielung einer solchen Lotnaht mit unter-
schiedlicher Dicke kann in verschiedenartiger Weise
erfolgen. Zum einen kann dies durch eine entspre-
chende Form des Schneidkdrpers geschehen, so
dass dieser in seiner Léngserstreckung leicht konvex
ausgebildet ist. Zum anderen kann in analoger Weise
die Ausnehmung eine entsprechende Formgebung
aufweisen, was zu einer leicht konvexen Ausbildung
der Seitenwénde in Langserstreckung fiihrt. Dariiber
hinaus ist selbstverstandlich auch eine Rombination
dieser beiden Massnahmen mdglich.

Separat oder in Ergdnzung zu den vorgenannten
Massnahmen kénnen entsprechende Vorkehrungen
im Grundkérper getroffen werden. Diese Vorkehrun-
gen im Grundkdrper bestehen vorzugsweise in der
Anordnung von Entlastungskerben, wobei solche
Entlastungskerben im Bereich der Ausnehmung vor-
zusehen sind und sich zweckméassigerweise normal
zur Hauptachse und parallel zu den Seitenwénden
der Ausnehmung erstrecken. Die Wirkung solcher
Entlastungskerben besteht im wesentlichen darin,
dass eine gewisse Nachgiebigkeit des Grundkdrpers
in den kritischen Bereichen, dh im Bereich der Langs-
enden der Ausnehmung erzielt wird.

Die Entlastungskerben kdnnen beispielsweise
als Bohrungen ausgebildet sein, welche den Grund-
kérper im Bereich des vom bearbeitungsseitigen En-
de des Werkzeuges abgewandten Langsende der
Ausnehmung durchsetzen. Durch solche Bohrungen
wird dem Grundkérper im Bodenbereich der Ausneh-
mung eine gewisse Nachgiebigkeit verliehen. Damit
kénnen Schubspannungsspitzen abgebaut werden
und vor allem wird eine gegebenenfalls im Bodenbe-
reich der Ausnehmung vorhandene Lotnaht derart
entlastet, dass Briiche hier nicht mehr auftreten.

Den vorgenannten Gedanken noch konsequen-
ter weiterverfolgend, wird geméass einer weiteren Aus-
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fihrungsform vorgeschlagen, die Entlastungskerben
von einer Aussparung zu bilden, die sich an das vom
bearbeitungsseitigen Ende des Werkzeuges abge-
wandten Langsende der Ausnehmung anschliesst.
Dadurch wird eine gewisse Nachgiebigkeit des
Grundkérpers erreicht, was zu einer Vermeidung von
Spannungsspitzen fihrt.

Zum Abbau der Schubspannungsspitzen im Be-
reich des bearbeitungsseitigen Endes wird vorge-
schlagen, die Entlastungskerben als offene nuten
auszubilden. Bevorzugt verlaufen diese nuten paral-
lel zum Schneidkérper lber den gesamten stirnseiti-
gen querschnitt des Werkzeuges. Unter Anwendung
der Erkenntnis, dass, je mehr Schubspannungsspit-
zen abgebaut werden, desto grésser das Verhaltnis
zwischen Dicke des Schneidkérpers und Dicke des
die Schneidkérper umstehenden Bereiches vom
Grundkérper ist, betrdgt die zwischen Ausnehmung
und nuten verbleibende Wandstarke des Grundkér-
pers vorzugsweise das 0,1- bis 0,8-fache der Breite
der Ausnehmung. Es wird damit auch in diesem Be-
reich der Ausnehmung eine dem Abbau der Schub-
spannungsspitzen dienende Nachgiebigkeit des
Grundkoérpers erzielt.

Die Erfindung soll nunmehr anhand der sie bei-
spielsweise wiedergebenden Zeichnungen naher er-
|&utert werden. Es zeigen:

Fig. 1 das bearbeitungsseitige Ende eines Werk-

zeuges mit unterschiedlich dicker Lotnaht;

Fig. 2 das bearbeitungsseitige Ende eines Werk-

zeuges mit Bohrungen;

Fig. 3 das bearbeitungsseitige Ende eines Werk-

zeuges mit Aussparung;

Fig. 4 das bearbeitungsseitige Ende eines Werk-

zeuges mit Nuten.

Fig. 1 zeigt das bearbeitungsseitige Ende eines
Bohr- und Meisselwerkzeuges mit Grundkorper 1 und
Schneidkérper 2. Zur Aufnahme des Schneidkdrpers
2 weist der Grundkdrper 1 eine Ausnehmung 3 auf.
Zwischen der Ausnehmung 3 und dem Schneidkérper
2 befindet sich die Lotnaht 4.

Wie aus der Fig. 1 zu entnehmen ist, weist die
Lotnaht 4 entlang der parallel zur Hauptachse verlau-
fenden Lange eine unterschiedliche Dicke derart auf,
dass die Dicke an den beiden Langsenden am griss-
ten ist. Die unterschiedliche Dicke der Lotnaht 4
kommt im gezeigten Beispiel dadurch zustande, dass
die Seitenwénde der Ausnehmung 3 leicht konvex ge-
wdlbt ausgebildet sind.

Aus Fig. 2 ist ein bearbeitungsseitiges Ende ei-
nes Bohr- und Meisselwerkzeuges ersichtlich, das ei-
nen Grundkdrper 5 mit einer Ausnehmung 7 aufweist,
wobei in der Ausnehmung 7 ein Schneidkérper 6 an-
geordnet ist. Zwischen Schneidkorper 6 und Ausneh-
mung 7 besteht eine Lotnaht 8. Der Grundkérper 5
wird von Bohrungen 9 durchsetzt, welchen die Funk-
tion von Entlastungskerben zukommt.

Ein bearbeitungsseitiges Ende eines weiteren
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Bohr- und Meisselwerkzeuges zeigt Fig. 3 wiederum
mit einem Grundkérper 10 und einem Schneidkdrper
11 innerhalb einer Ausnehmung 12. Eine Lotnaht 13
ist zwischen Schneidkérper 11 und Ausnehmung 12
angeordnet. Zur Erzielung der Wirkung von Entla-
stungskerben ist entgegen dem bearbeitungsseitigen
Ende anschliessend an die Ausnehmung 12 eine
Aussparung 14 vorgesehen, welche den Grundkérper
10 durchsetzt. Aufgrund dieser Aussparung 14 ist am
Grund der Ausnehmung 12 die Lotnaht 13 unterbro-
chen.

Das aus Fig. 4 entnehmbare bearbeitungsseitige
Ende eines Bohr- und Meisselwerkzeuges weist ei-
nen Grundkérper 15 mit Ausnehmung 17 sowie darin
angeordnetem Schneidkérper 16 auf. Zwischen dem
Schneidkérper 16 und der Ausnehmung 17 besteht
eine Notnaht 18. Der Grundkdrper 15 weist im Bereich
des bearbeitungsseitigen Endes Nuten 19 auf, wel-
che den Grundkorper 15 durchsetzen und zum
bearbeitungsseitigen Ende hin offen sind. Die zwi-
schen der Ausnehmung 17 und den Nuten 19 verblei-
bende Wandstédrke w ist geringer als die Breite b der
Ausnehmung 17, dh die Wandstérke w betragt das
0,1- bis 0,8-fache der Breite b der Ausnehmung 17.

Die vorstehend beschriebenen Ausfiihrungsfor-
men zeigen alle Beispiele, welche der Ldsung der
Aufgabe zur vorliegenden Erfindung dienen. Die Bei-
spiele kénnen an einem Bohr- und Meisselwerkzeug
einzeln oder in geeigneter Rombination untereinan-
der Anwendung finden, wobei eine Rombination den
Vorteil hat, dass sich die vorteilhaften Wirkungen ge-
gebenenfalls addieren.

Patentanspriiche

1. Bohr- und Meisselwerkzeug mit einem Grundkor-
per (1, 5, 10, 15) aus Stahl und einem Schneid-
kérper (2, 6, 11, 16) aus Hartmetall in einer Aus-
nehmung (3, 7, 12, 17) des Grundkérpers (1, 5,
10, 15), wobei die Ausnehmung (3, 7, 12, 17) zum
bearbeitungsseitigen Ende des Werkzeuges hin
offen ist und parallel zur Hauptachse verlaufen-
de, den normal zur Hauptachse gebildeten Quer-
schnitt durchsetzende Seitenwande aufweist, da-
durch gekennzeichnet, dass zur Verbindung
des Schneidkdrpers (2, 6, 11, 16) mit dem Grund-
kérper (1, 5, 10, 15) im Bereich der Seitenwande
eine Lotnaht (4, 8, 13, 18) vorgesehen ist, die im
wesentlichen eine gleichméssige Verteilung der
Schubspannung iiber die sich parallel zur Haupt-
achse erstreckende Lénge aufweist.

2. Werkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Lotnaht (4) iiber die sich par-
allel zur Hauptachse erstreckende Lange eine
unterschiedliche Dicke aufweist.
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Werkzeug nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass lber die sich parallel zur Haupt-
achse erstreckende Lange die Lotnaht (4) in der
Dicke zu den beiden L&ngsenden hin zunimmt.

Werkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass im Bereich der par-

allel zur Hauptachse liegenden Langsenden der
Ausnehmung (7, 12, 17) im Grundkérper (5, 10,

15) Entlastungskerben vorgesehen sind, die sich 10
normal zur Hauptachse und parallel zu den Sei-
tenwénden der Ausnehmung (7, 12, 17) erstrec-

ken.

Werkzeug nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich- 15
net, dass die Entlastungskerben den Grundkérper
(5) im Bereich des vom bearbeitungsseitigen Ende
abgewandten Langsende der Ausnehmung (7)
durchsetzende Bohrungen (9) sind.

20
Werkzeug nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Entlastungskerben von einer
sich an das vom bearbeitungsseitigen Ende ab-
gewandten Langsende der Ausnehmung (12) an-
schliessenden, den Grundkdrper (10) durchset- 25
zenden Aussparung (14) gebildet sind.

Werkzeug nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Entlastungskerben den Grund-
kérper (15) im Bereich des bearbeitungsseitigen 30
Endes durchsetzende offene Nuten (19) sind.

Werkzeug nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die zwischen Ausnehmung (17)

und Nuten (19) verbleibende Wandstarke (w)des 35
Grundkérpers (15) das 0,1- bis 0,8-fache der
Breite (b) der Ausnehmung (17) betrégt.
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