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(54) HOHLBOHRER

(57) Schneidelement (7) mit einer zur Vortriebs-
richtung (V) des Schneidelementes (7)
ragenden Schneidkante (20), wobei an bei-
den Seiten der Schneidkante (20) Schleif-
flachen (21) anschlieRen, wobei die
Schleifflichen (21) jeweils einen ersten
Bereich (24) aufweisen, der mit der Vor-
triebsrichtung (V) einen Neigungswinkel (a)
von {ber 90° einschlielt, wobei an den
ersten Bereich (24) an zumindest einer der
beiden Schleifflachen (21) ein zweiter Be-
reich (25) anschlief3t, der mit der Vortriebs-
richtung (V) einen kleineren Neigungswin-
kel (R) einschlieRt als der erste Bereich
(24); sowie Hohlbohrer (17) mit Schneid-
element (7) und Verfahren zur Herstellung
des Schneidelementes (7).

DVR. 0078018




Zusammenfassung:

Schneidelement (7) mit einer zur Vortriebsrichtung (V) des Schneidelementes (7) ragenden
Schneidkante (20), wobei an beiden Seiten der Schneidkante (20) Schleifflichen (21)
anschlieBen, wobei die Schieifflichen (21) jeweils einen ersten Bereich (24) aufweisen, der
mit der Vortriebsrichtung (V) einen Neigungswinkel (a) von Gber 90° einschliet, wobei an
den ersten Bereich (24) an zumindest einer der beiden Schleifflichen (21) ein zweiter
Bereich (25) anschliet, der mit der Vortriebsrichtung (V) einen kleineren Neigungswinkel (B)
einschlieft als der erste Bereich (24); sowie Hohlbohrer (17) mit Schneidelement (7) und
Verfahren zur Herstellung des Schneidelementes (7).

(Fig. 10)
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Die vorliegende Erfindung betrifft einen Hohlbohrer mit Trager und mit zumindest einem
Schneidelement, wobei das Schneidelement auf die Stirnseite des Tréagers aufgesetzt oder
in den Trager eingesetzt ist und eine zur Vortriebsrichtung des Schneidelementes ragende
Schneidkante aufweist. Weiters betrifft die Erfindung ein Schneidelement mit einer zur
Vortriebsrichtung des Schneidelementes ragenden Schneidkante, wobei an beiden Seiten
der Schneidkante Schieifflaichen anschlieBen. SchlieBlich betrifft die Erfindung ein Verfahren
zur Herstellung eines Schneidelementes bzw. eines Hohlbohrers.

Hohlbohrer werden beim Stand der Technik héufig mit Schneidelementen aus gesinterten
Metallsegmenten mit darin enthaltenen Schieifpartikeln (zB aus Diamant) besttckt. Um den
Hohlbohrer beim Ansetzen auf Stein bzw. Beton optimal in Position zu halten, ist es nach
Stand der Technik Ublich, die Schneidelemente mit in Vortriebsrichtung ragender
Schneidkante auszugestalten. Beispielsweise sei hier die EP 0 857 5652 A2 angefuhrt, in der
das Schneidelement im Querschnitt die Form eines Dreiecks oder Daches aufweist.

Bei den derzeitigen Herstellungsverfahren werden die Schneidelemente hergestellt, indem
Schleifpartikel und Bindemittel in einer Pressform aus Graphit gepresst und je nach
Bindemittel bei ca. 840° C gesintet werden. Durch die in Vortriebsrichtung des
Schneidelementes ragende Schneidkante, beispielsweise in Dachform, kommt es beim
Pressstempel an den seitlichen Enden zu erhéhtem Verschleil, was die Fertigungskosten fur
Schneidelemente aufgrund der hohen Anschaffungskosten von Pressformen aus Graphit
extrem verteuert. Teilweise ist man daher wieder dazu Ubergegangen, auf Schneidelemente
mit Schneidkante zu verzichten und auf flache* Schneidelemente umzustellen. Ein anderer
Ansatz sieht vor, dass man fur den Schneidkantenbereich Pressstempel aus Stahl
verwendet. Ein Pressstempel aus Stahl hat jedoch den Nachteil, dass die Sintertemperatur
unterhalb der thermischen Maximalbelastbarkeit von Stahl liegen muss, was die
Auswahlméglichkeiten aus den verschiedenen Metallbindungen fur das Schneidelement
reduziert.

Aufgabe der Erfindung ist es daher, ein Schneidelement bzw. einen Hohlbohrer mit
Schneidelement der eingangs genannten Gattungen zu schaffen, wobei das Schneidelement
einerseits Schneidkanten in Vortriebsrichtung aufweist und andererseits kostengunstig
gefertigt werden kann. Weiters soll ein Verfahren zur Herstellung eines Schneidelementes,
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insbesondere zur Verwendung zur Herstellung eines Hohlbohrers der vorgenannten Ar,
bereitgestellt werden, bei dem die Fertigungsnachteile des Standes der Technik verringert
sind.

Die gestellten Aufgaben werden einerseits mit einem Hohlbohrer gemaR Anspruch 1,
andererseits mit einem Schneidelemente gemaR Anspruch 10 und schlieBlich mit einem
Verfahren geméaf Anspruch 19 gelést.

Bei einem Hohlbohrer mit zumindest einem Schneidelement, wobei das zumindest eine
Schneidelement auf den Trager des Hohlbohrers stirnseitig aufgesetzt oder in den Trager
eingesetzt ist, wobei zumindest ein Schneidelement eine zur Vortriebsrichtung des
Schneidelementes ragenden Schneidkante aufweist, wobei an beiden Seiten der
Schneidkante Schleifflichen anschlieBen, wobei die Schleifflichen jeweils einen ersten
Bereich aufweisen, der mit der Vortriebsrichtung Neigungswinkel von Gber 90° einschlieft,
wobei an den ersten Bereich an zumindest einer der beiden Schleifflichen ein zweiter
Bereich anschliet, der mit der Vortriebsrichtung einen kleineren Neigungswinkel einschliefit
als der erste Bereich, hat man einerseits den Vorteil, dass der Hohlbohrer beim Ansetzen auf
das Schneidgut stets optimal in Position bleibt. Andererseits ist der in radialer Richtung von
der Schneidkante entferntere Bereich mit geringerem Neigungswinkel nicht nur
produktionstechnisch ginstig, da der Pressstempel geringerem Verschlei® an den Enden
unterliegt, da die seitlichen Kanten des Pressstempels weniger spitz zulaufen, sondern es
kann auch eine Steigerung des Abtrages erzielt werden, da verbesserte Metallbindungen
oder optimalere Sintertemperaturen méglich sind.

Das fur den Hohlbohrer Gesagte gilt selbstverstandlich auch fur ein Schneidelement mit
einer zur Vortriebsrichtung des Schneidelementes ragenden Schneidkante, wobei an beiden
Seiten der Schneidkante Schleifflichen anschlieRen, wobei die Schleifflaichen jeweils einen
ersten Bereich aufweisen, der mit der Vortriebsrichtung Neigungswinkel von iiber 90°
einschlieft, wobei an den ersten Bereich an zumindest einer der beiden Schieifflichen ein
zweiter Bereich anschlieft der mit der Vortriebsrichtung einen kleineren Neigungswinkel
einschlielt als der erste Bereich.

Das Schneidelement kann selbstversténdlich auch fur andere Zwecke verwendet werden
und ist auch nicht auf einen Hohlbohrer beschréankt — die Vorteile liegen jedoch auf der Hand,
wenn ein entsprechendes Schneidelement in anderen Bereichen eingesetzt wird.




Gunstige Ausgestaltungen sehen vor, dass der erste Bereich mit der Vortriebsrichtung
Neigungswinkel von 110° bis 160°, vorzugsweise von 120° bis 150° einschliefit. Vorteilhaft
ist dabei vorgesehen, dass der erste Bereich einen im Wesentlichen konstanten
Neigungswinkel aufweist, wobei besonders glinstig ist, wenn der erste Bereich mit der
Vortriebsrichtung einen Neigungswinkel von ca. 135° einschliefit.

In einer vorteilhaften Ausgestaltung kann vorgesehen sein, dass der zweite Bereich mit der
Vortriebsrichtung Neigungswinkel von 100° bis 85° einschlieit, wobei weiters ginstig ist,
wenn der zweite Bereich einen im Wesentlichen konstanten Neigungswinkel aufweist. In
einer besonders bevorzugten Ausfiihrungsvariante ist vorgesehen, dass der zweite Bereich
zur Vortriebsrichtung rechtwinklig angeordnet ist. Weiters ist bevorzugt vorgesehen, dass der
zweite Bereich sich Uber die gesamte Lange des Schneidelementes erstreckt und
gegebenenfalls entlang der Lange des Schneidelementes stets denselben Winkel mit der
Vortriebsrichtung einschlief3t.

Bevorzugte Ausfithrungsformen sehen vor, dass die Schneidkante im Wesentlichen spitz
(dreieckférmig) zulaufend ist. Gleichzeitig kann die tats&chliche Schneidkante aber leicht
abgerundet bzw. konvex ausgebildet sein. Auch ist es denkbar, dass die Schneidkante einen
Uber die seitlich anschlieBenden Seitenflichen vorspringenden Bereich mit einer
,vorstehenden Schneidkante* gemaR EP 0 857 552 A2 aufweist.

Das erfindungsgeméBe Verfahren zur Herstellung eines zuvor genannten Schneidelementes
sieht vor, dass Schleifkérner und Bindemittel in eine Pressform eingefiillt werden, wobei
anschlieRend ein Pressstempel gegen die Schieifkérner und Bindemittel enthaltende
Pressform presst, sodass Schleifkérner und Bindemittel zu einem Schneidelement gefiigt
werden, wobei der Pressstempel eine Vertiefung aufweist, der eine Form fir die
Schneidkante bildet, an den Bereiche unterschiedlicher Neigung fur die Schleifflachen
anschlieRen, sodass die Schieifflaichen jeweils einen ersten Bereich aufweisen, der mit der
Vortriebsrichtung Neigungswinkel von Gber 90° einschliet, wobei an den ersten Bereich der
Schleifflaiche ein zweiter Bereich anschlieBt der mit der Vortriebsrichtung einen kieineren
Neigungswinkel einschlieft als der erste Bereich.

Gunstigerweise ist dabei vorgesehen, dass wéhrend des Pressens Pressform und / oder
Pressstempel erhitzt werden, wobei besonders bevorzugt vorgesehen ist, dass Schleifkérner
und Bindemittel gesintert werden.




In einer besonders bevorzugten Ausfithrungsform ist vorgesehen, dass die Pressform einen
zweiten Pressstempel aufweist, der gegen den ersten Pressstempel bewegt wird. Gunstig ist
es, wenn nach dem Verpressen von Schleifkérnern und Schileifmittel der erste Pressstempel
aus der Pressform herausbewegt wird und der zweite Pressstempel weitergedriickt wird,
sodass das gefertigte Schneidelement aus der Pressform geschoben wird.

Weitere Vorteile und Details werden anhand der beiliegenden Figuren und

Figurenbeschreibungen erldutert. Es zeigen: -

Fig.1-8 den Ablauf des Herstellungsverfahrens,

Fig. 9a - 9c ein erfindungsgeméfRes Schneidelement in leicht schrager
Seitenansicht (9a), eine Detailansicht der Fig. 9a (9b) und eine
Draufsicht (9¢) und

Fig. 10 schematisch einen erfindungsgeméRen Hohlbohrer in Schrégriss.

Die Fig. 1 bis 8 zeigen nacheinander die einzelnen Verfahrensschritte jeweils im Querschnitt
die Pressform 1 mit einem unteren bewegbaren Pressstempel 2 und dem Fullraum 3, in den
Bindemittel und Schleifkérner fir die Herstellung des Schneidelementes 7 eingefllt werden.
Pressform 1 und Pressstempel 2 sowie Pressstempel 6 (siehe Fig. 4) sind bevorzugt aus
Graphit gefertigt. In der Fig. 2 ist der Einflilltrichter 4a erkennbar, in den eine Mischung 4 aus
Bindemittel (Metallpulver) und Schleifkérnern aus Diamanten eingefillt ist, die in den
Fuliraum 3 der Pressform 1 eingefilit wird (siehe Fig. 3). AnschlieBend wird in die Pressform
1 der obere Pressstempel 6 eingefiihrt, der eine Vertiefung aufweist und somit eine Form fiir
die Schneidkante des Schneidelementes bildet. An diesen Bereich schlieBen abgeschrégte
Bereiche an, die etwa 45° zur Pressrichtung P geneigt sind. An diese ersten Bereiche
schliet ein zweiter, abgeflachter Bereich an, der zur Pressrichtung P im Wesentlichen
normal angeordnet ist. Die eingeformte Mischung 5 wird dabei in der Pressform 1 mittels der
beiden Pressstempel 2, 6 verpresst. Gleichzeitig mit dem Verpressen wird die Pressform 1
mittels Heizeinrichtungen 8 erwérmt (siehe Fig. 5) und die beiden Pressstempel 2, 6 werden
gegeneinander gedriickt, um die gepresste Mischung 5a zu sintern. Nach dem Press- und
Sintervorgang wird gemaR Fig. 6 der obere Pressstempel 6 aus der Pressform 1
herausgezogen. Zuriick bleibt das fertige Schneidelement 7. Dieses wird anschlieBend mit
dem unteren Pressstempel 2 aus der Pressform 1 gedriickt (siehe Fig. 7). Das entformte
Schneidelement 7 kann nunmehr entnommen werden und der weiteren Verarbeitung
zugefuhrt werden, wahrend gemaR Fig. 8 der Pressstempel 2 wieder in die
Ausgangsposition gefiihrt wird, sodass wiederum eine Mischung 5 eingeformt werden kann.
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Die Fig. 9a bis 9c zeigen ein Schneidelement 7 mit einer zur Vortriebsrichtung V zeigenden
Schneidkante 20. Die Schneidkante 20 ist leicht abgerundet und daher zur Vortriebsrichtung
V leicht konvex ausgebildet. An beiden Seiten der Schneidkante 20 schlieBen Schieifflichen
21 an. Die Schleifflichen 21 weisen einen ersten Bereich 24 auf, der in konstantem
Neigungswinkel a zur Vortriebsrichtung V angeordnet ist. Die Vortriebsrichtung V (bzw. der
Vektor der Vortriebsrichtung V) schliet mit dem ersten Bereich 24 einen Neigungswinkel a
von ca. 135° ein. An den ersten Bereich 24 schlielt ein zweiter Bereich 25 der Schleiffliche
21 an. Dieser zweite Bereich 25 weist ebenfalls einen im Wesentlichen konstanten
Neigungswinkel B zur Vortriebsrichtung V auf. Im vorliegenden Fall ist dieser zweite
Neigungswinkel B ein rechter Winkel, also 90°. Der Ubergang zwischen erstem Bereich 24
und zweitem Bereich 25 ist im gezeigten Ausfilhrungsbeispiel sprunghaft mit einer Kante
(also unstetig), kénnte aber genauso gut abgerundet sein. Da das gezeigte
Ausfihrungsbeispiel ein Schneidelement 7 eines Hohlbohrers 17 ist, weist das
Schneidelement 7 in Draufsicht — wie aus Fig. 9c ersichtlich — die Form eines Kreisbogens
auf und ist der Form des Bohrkopfes 18 des Hohlbohrers 17 angepasst (siehe auch Fig. 10).
Dadurch kann eine genaue Zentrierung des Hohlbohrers 17 am Bohrgut erzieit werden. Der
zweite Bereich 25 erstreckt sich Uber die gesamte Lénge | des Schneidelementes 7 und
schlieRt entlang dieser Lange | des Schneidelementes 7 stets denselben Winkel § von 90°
mit der Vortriebsrichtung V ein.

Das gezeigte Ausfilhrungsbeispiel ist auBerdem auf ein Zwischenstiick 19 aufgebracht, das
eine bessere Verbindung zwischen Stirnseite bzw. Tragerkopf 18 und Schneidelement 7
vermitteln soll, da es gute Bindungseigenschaften sowohl zum Tragerkopf 18 als auch zum
Schneidelement 7 aufweist. Wahrend das Schneidelement 7 selbst meist verhaltnisméaBig
schwer mit dem Bohrkopf 18 direkt verbindbar (sinterbar) ist. Im gezeigten
Ausfuhrungsbeispiel ist das Schneidelement 7 im Querschnitt etwa dachférmig mit seitlichen,
horizontal verlaufenden Flanken ausgebildet. Genauso gut kénnte das Schneidelement 7 im
Querschnitt mit flieBenden Ubergéngen von erstem Bereich 24 zu zweitem Bereich 25
ausgebildet sein und eine im Wesentlichen stetige Kurve beschreiben, beispielsweise die
Form einer GauB-Kurve. Die Ubergénge der einzeinen Bereich 24, 25 und der Schneidkante
20 wéren dabei ohne scharfe Grenzen ineinander verlaufend.

Die Fig. 10 zeigt schlieBlich noch den vorderen Teil eines Hohlbohrers 17 im Schrégriss mit
mehreren aufgesetzten erfindungsgeméaBen Schneidelementen 7. Der Hohlbohrer umfasst
einen metallenen rohrférmigen Trager 30, der im Wesentlichen zylinderférmig ausgebildet
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ist. An der Stirnseite 18 sind die eigentlichen Schneidelemente 7 aufgesetzt. Die
Vortriebsrichtung ist mit V gekennzeichnet.

Die Verwendung von Pressformen génzlich aus Graphit ermdglicht eine Steigerung der
Sintertemperatur von 840° C auf Uber 920° C. Damit kénnen verbesserte Metallbindungen
(zB Metallbindungen mit Anteilen von Chrom, Wolfram, Mangan) eingesetzt werden. Diese
Metallbindungen zeichnen sich im Einsatz durch héhere VerschleiRfédhigkeit aus. Zu
beachten ist dabei nur, dass das Schleifkorn durch den Sintervorgang nicht zerstért wird
(Temperaturgrenze), die fir das jeweilige Schleifkorn ermittelt werden muss.

Innsbruck, am 12. April 2007




Patentanspriche:

1. Hohlbohrer mit Trager und mit zumindest einem Schneidelement, wobei das
Schneidelement auf den die Stirnseite des Tragers des Hohlbohrers aufgesetzt oder
in den Trager eingesetzt ist und eine zur Vortriebsrichtung des Schneidelementes
ragende Schneidkante aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass an beiden Seiten der
Schneidkante (20) Schleifflachen (21) anschlieBen, wobei die Schleifflichen (21)
jeweils einen ersten Bereich (24) aufweisen, der mit der Vortriebsrichtung
Neigungswinkel (a) von Uber 90° einschlielt, wobei an den ersten Bereich (24) an
zumindest einer der beiden Schleifflichen (21) ein zweiter Bereich (25) anschlief3t,
der mit der Vortriebsrichtung (V) einen kleineren Neigungswinkel (B) einschlieRt als
der erste Bereich (24).

2. Hohlbohrer nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der erste Bereich (24)
mit der Vortriebsrichtung (V) Neigungswinkel (a) von 110° bis 160°, vorzugsweise von
120° bis 140° einschliefit.

3. Hohlbohrer nach Anspruch 1 oder Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass der
erste Bereich (24) einen im Wesentlichen konstanten Neigungswinkel (a) aufweist.

4. Hohlbohrer nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass der
erste Bereich (24) mit der Vortriebsrichtung (V) einen Neigungswinkel (a) von ca.
135° einschlieft.

5. Hohlbohrer nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass der
zweite Bereich (25) mit der Vortriebsrichtung (V) Neigungswinkel (8) von 100° bis 85°
einschlieft.

6. Hohlbohrer nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass der
zweite Bereich (25) einen im Wesentlichen konstanten Neigungswinkel (B) aufweist.

7. Hohlbohrer nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass der

zweite Bereich (25) mit der Vortriebsrichtung (V) einen Neigungswinkel (B) von ca.
90° einschliel3t.
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8.

10.

1.

12.

13.

14.

15.

Hohlbohrer nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass die
Schneidkante (20) abgerundet ist.

Hohlbohrer nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass sich
der zweite Bereich (25) Uber die gesamte Lange (l) des Schneidelementes (7)
erstreckt.

Schneidelement mit einer zur Vortriebsrichtung des Schneidelementes ragenden
Schneidkante, wobei an beiden Seiten der Schneidkante Schieiffldchen anschiielen,
dadurch gekennzeichnet, dass die Schleifflichen (21) jeweils einen ersten Bereich
(24) aufweisen, der mit der Vortriebsrichtung (V) Neigungswinkel (a) von Gber 90°
einschlielt, wobei an den ersten Bereich (24) an zumindest einer der beiden
Schleifflichen (21) ein zweiter Bereich (25) anschlief3t, der mit der Vortriebsrichtung
(V) einen kleineren Neigungswinkel (B) einschlieit als der erste Bereich (24).

Schneidelement nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass der erste Bereich
(24) mit der Vortriebsrichtung (V) Neigungswinkel (a) von 110° bis 160°,
vorzugsweise von 120° bis 140° einschlieft.

Schneidelement nach Anspruch 10 oder Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass
der erste Bereich (24) einen im Wesentlichen konstanten Neigungswinkel (a)
aufweist.

Schneidelement nach einem der Anspriiche 10 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass
der erste Bereich (24) mit der Vortriebsrichtung (V) einen Neigungswinkel (a) von ca.
135° einschliel3t.

Schneidelement nach einem der Anspriiche 10 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass
der zweite Bereich (25) mit der Vortriebsrichtung (V) Neigungswinkel () von 100° bis
85° einschlieft.

Schneidelement nach einem der Anspriiche 10 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass
der zweite Bereich (25) einen im Wesentlichen konstanten Neigungswinkel (B)
aufweist.

T e T



16.

17.

18.

19.

20.

21

22.

Schneidelement nach einem der Anspriiche 10 bis 15, dadurch gekennzeichnet, dass
der zweite Bereich (25) mit der Vortriebsrichtung (V) einen Neigungswinkel (8) von
ca. 90° einschliefdt.

Schneidelement nach einem der Anspriiche 10 bis 16, dadurch gekennzeichnet, dass
die Schneidkante (20) abgerundet ist.

Schneidelement nach einem der Anspriiche 10 bis 17, dadurch gekennzeichnet, dass
sich der zweite Bereich (25) Uber die gesamte Lénge (l) des Schneidelementes (7)
erstreckt.

Verfahren zur Herstellung eines Schneidelementes, insbesondere nach einem der
Anspriiche 10 bis 18 oder fur einen Hohlbohrer nach einem der Anspriiche 1 bis 9,
mit einer zur Vortriebsrichtung des Schneidelementes ragenden Schneidkante und an
beiden Seiten der Schneidkante anschlieRenden Schleiffldchen, wobei Schieifkérner
und Bindemittel in eine Pressform eingefillt werden, dadurch gekennzeichnet, dass
anschlieBend ein Pressstempel (6) gegen die Schleifkérner und Bindemittel (5)
enthaltende Pressform (1, 2) presst, sodass Schleifkérner und Bindemittel zu einem
Schneidelement (7) gefugt werden, wobei der Pressstempel (6) eine Vertiefung
aufweist, der eine Form fir die Schneidkante (20) bildet, an die Bereiche
unterschiedlicher Neigung fir die Schleifflichen (21) anschlieRen, sodass die
Schleifflachen (21) jeweils einen ersten Bereich (24) aufweisen, der mit der
Vortriebsrichtung (V) einen Neigungswinkel (a) von iber 90° einschlieRt, wobei an
den ersten Bereich (24) der Schieifflache (21) ein zweiter Bereich (25) anschlieft, der
mit der Vortriebsrichtung (V) einen kleineren Neigungswinkel (B) einschlieit als der
erste Bereich (24).

Verfahren nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, dass wihrend des Pressens
Pressform (1) und/oder Pressstempel (2, 6) erhitzt werden.

. Verfahren nach Anspruch 19 oder Anspruch 20, dadurch gekennzeichnet, dass

Schieifkdrner und Bindemittel (5) gesintert werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 19 bis 21, dadurch gekennzeichnet, dass die
Pressform (1) einen zweiten Pressstempel (2) aufweist, der gegen den ersten
Pressstempel (6) bewegt wird.




. 23. Verfahren nach einem der Anspriiche 19 bis 22, dadurch gekennzeichnet, dass nach
dem Verpressen von Schleifkérnern und Schieifmittel (5) der erste Pressstempel (6)
aus der Pressform herausbewegt wird und der zweite Pressstempel (29
weitergedriickt wird, sodass das gefertigte Schneidelement (7) aus der Pressform (1)

geschoben wird.

Innsbruck, am 12. April 2004
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Neue Patentanspriiche:

1. Hohlbohrer mit Trager und mit zumindest einem Schneidelement, wobei das
Schneidelement auf den die Stirnseite des Tragers des Hohlbohrers aufgesetzt oder
in den Trager eingesetzt ist und eine zur Vortriebsrichtung des Schneidelementes
ragende Schneidkante aufweist, wobei an beiden Seiten der Schneidkante
Schieifflichen anschlieBen, wobei die Schleifflichen jeweils einen ersten Bereich
aufweisen, der mit der Vortriebsrichtung Neigungswinkel von tber 90° einschliefit,
dadurch gekennzeichnet, dass an den ersten Bereich (24) an zumindest einer der
beiden Schleifflichen (21) ein zweiter Bereich (25) anschlieit, der mit der
Vortriebsrichtung (V) einen kleineren Neigungswinkel (B) einschlieft als der erste
Bereich (24).

2. Hohlbohrer nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der erste Bereich (24)
mit der Vortriebsrichtung (V) Neigungswinkel (a) von 110° bis 160°, vorzugsweise von
120° bis 140° einschlieft.

3. Hohlbohrer nach Anspruch 1 oder Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass der
erste Bereich (24) einen im Wesentlichen konstanten Neigungswinkel (a) aufweist.

4. Hohlbohrer nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass der
erste Bereich (24) mit der Vortriebsrichtung (V) einen Neigungswinkel (a) von ca.
135° einschlieft.

5. Hohlbohrer nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass der
zweite Bereich (25) mit der Vortriebsrichtung (V) Neigungswinkel (B) von 100° bis 85°

einschliefit.

6. Hohlbohrer nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass der

zweite Bereich (25) einen im Wesentlichen konstanten Neigungswinkel (B) aufweist.

7. Hohlbohrer nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass der
zweite Bereich (25) mit der Vortriebsrichtung (V) einen Neigungswinkel (B) von ca.
90° einschlieft.
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8.

10.

11.

12.

13.

14.

15.

Hohlbohrer nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass die
Schneidkante (20) abgerundet ist.

Hohlbohrer nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass sich
der zweite Bereich (25) Uber die gesamte Lange () des Schneidelementes (7)
erstreckt.

Schneidelement mit einer zur Vortriebsrichtung des Schneidelementes ragenden
Schneidkante, wobei an beiden Seiten der Schneidkante Schieiffiichen anschlieBen,
wobei die Schleiffidichen jeweils einen ersten Bereich aufweisen, der mit der
Vortriebsrichtung Neigungswinkel von (iber 90° einschliefit, dadurch gekennzeichnet,
dass an den ersten Bereich (24) an zumindest einer der beiden Schieifflachen (21)
ein zweiter Bereich (25) anschlieBt, der mit der Vortriebsrichtung (V) einen kleineren
Neigungswinkel (B) einschlieRt als der erste Bereich (24).

Schneidelement nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass der erste Bereich
(24) mit der Vortriebsrichtung (V) Neigungswinkel (@) von 110° bis 160°,
vorzugsweise von 120° bis 140° einschlieft.

Schneidelement nach Anspruch 10 oder Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass
der erste Bereich (24) einen im Wesentlichen konstanten Neigungswinkel (a)

aufweist.

Schneidelement nach einem der Anspriiche 10 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass
der erste Bereich (24) mit der Vortriebsrichtung (V) einen Neigungswinkel (a) von ca.
135° einschlieft.

Schneidelement nach einem der Anspriiche 10 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass
der zweite Bereich (25) mit der Vortriebsrichtung (V) Neigungswinkel (8) von 100° bis
85° einschlieft.

Schneidelement nach einem der Anspriiche 10 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass
der zweite Bereich (25) einen im Wesentlichen konstanten Neigungswinkel (B)

aufweist.
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16. Schneidelement nach einem der Anspriiche 10 bis 15, dadurch gekennzeichnet, dass
der zweite Bereich (25) mit der Vortriebsrichtung (V) einen Neigungswinkel (8) von
ca. 90° einschlief3t.

17. Schneidelement nach einem der Anspriiche 10 bis 16, dadurch gekennzeichnet, dass
die Schneidkante (20) abgerundet ist.

18. Schneidelement nach einem der Anspriiche 10 bis 17, dadurch gekennzeichnet, dass
sich der zweite Bereich (25) uber die gesamte Lénge (l) des Schneidelementes (7)
erstreckt.

19. Verfahren zur Herstellung eines Schneidelementes, insbesondere nach einem der
Anspriuche 10 bis 18 oder fiir einen Hohlbohrer nach einem der Anspriiche 1 bis 9,
mit einer zur Vortriebsrichtung des Schneidelementes ragenden Schneidkante und an
beiden Seiten der Schneidkante anschlieBenden Schieifflichen, wobei Schieifkérner
und Bindemittel in eine Pressform eingefiillt werden, dadurch gekennzeichnet, dass
anschlieBend ein Pressstempel (6) gegen die Schieifkérner und Bindemittel (5)
enthaltende Pressform (1, 2) presst, sodass Schleifkdrner und Bindemittel zu einem
Schneidelement (7) gefugt werden, wobei der Pressstempel (6) eine Vertiefung
aufweist, der eine Form fur die Schneidkante (20) bildet, an die Bereiche
unterschiedlicher Neigung fur die Schleiffiichen (21) anschlieBen, sodass die
Schleifflachen (21) jeweils einen ersten Bereich (24) aufweisen, der mit der
Vortriebsrichtung (V) einen Neigungswinkel (a) von (iber 90° einschlieBt, wobei an
den ersten Bereich (24) der Schieiffldche (21) ein zweiter Bereich (25) anschlieft, der
mit der Vortriebsrichtung (V) einen kleineren Neigungswinkel (B) einschlieft als der
erste Bereich (24).

20. Verfahren nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, dass wihrend des Pressens
Pressform (1) und/oder Pressstempel (2, 6) erhitzt werden.

21. Verfahren nach Anspruch 19 oder Anspruch 20, dadurch gekennzeichnet, dass
Schleifkérner und Bindemittel (5) gesintert werden.

22, Verfahren nach einem der Anspriiche 19 bis 21, dadurch gekennzeichnet, dass die
Pressform (1) einen zweiten Pressstempel (2) aufweist, der gegen den ersten
Pressstempel (6) bewegt wird.
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23. Verfahren nach einem der Anspriiche 19 bis 22, dadurch gekennzeichnet, dass nach
dem Verpressen von Schieifkdrnern und Schieifmittel (5) der erste Pressstempel (6)
aus der Pressform herausbewegt wird und der zweite Pressstempel (29
weitergedriickt wird, sodass das gefertigte Schneidelement (7) aus der Pressform (1)

geschoben wird.

Innsbruck, am 25. April 2008
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