osterreichisches
patentamt (10) AT 508 232 A1 2010-11-15

(19)

@z Osterreichische Patentanmeldung

(21) Anmeldenummer: A 751/2009 (51) Int. C1.8; E21C 35/183(2006.01)
(22) Anmeldetag: 14.05.2009
(43) Veroffentlicht am: 15.11.2010

(73) Patentinhaber:

SANDVIK MINING AND CONSTRUCTION
G.M.B.H.
A-8740 ZELTWEG (AT)

(72) Erfinder:

GERER ROMAN DIPL.ING.
ZELTWEG (AT)

GRIEF RALF DIPL.ING.
ZELTWEG (AT)
AKERMAN JAN DIPL.ING.
KNITTELFELD (AT)

AT 508 232 A1 2010-11-15

(54) SCHNEIDWERKZEUG FUR EINE BERGBAUMASCHINE

(57) Bei einem Schneidwerkzeug fiir eine Berg-
baumaschine, insbesondere Schramma-
schine, umfassend einen Werkzeuggrund-
korper und einen in einer Aufnahmeboh-
rung (6) desselben festgelegten Schneid-
einsatz (1), der aus einem Diamantver- ‘\
bundwerkstoff besteht, sind die Durchmes-
ser von Schneideinsatz (1) und Auf-
nahmebohrung (6) derart bemessen, dass
der Schneideinsatz (1) durch Schrumpf-
Presspassung in der Aufnahmebohrung (6)
gehalten ist.
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Zusammenfassung:

Bel einem Schneidwerkzeug flir eine Bergbaumaschine, insbeson=
dere Schrémmaschine, umfassend einen Werkzeuggrundkdrper und
einen in einer Aufnahmebohrung (6) desselben festgelegten
Schneideinsatz (1), der aus einem Diamantverbundwerkstoff
besteht, sind die Durchmesser von Schneideinsatz (1) und Auf-
nahmebohrung (6) derart bemessen, dass der Schneideinsatz (1)
durch Schrumpf-Presspassung in der Aufnahmebohrung (6) gehal-
ten ist.

Figq. L
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Die Erfindung betrifft ein Schneidwerkzeug fiir eine Bergbauma-
schine, insbesondere Schrémmaschine, umfassend einen Werkzeug-
grundkérper und einen in einer Aufnahmebohrung desselben fest-
gelegten Schneideinsatz, der aus einem Diamantverbundwerkstoff
besteht, Weiters betrifft die Erfindung eine Schridmwalze mit
wenigstens einem Schneidwerkzeug. Weiters betrifft die Erfin-
dung ein Verfahren zum Herstellen eines Schneidwerkzeugs.

Schneidwerkzeuge fiir Bergbaumaschinen sind beispielsweise in
der Form von sogenannten Meifieln bekannt, die beispielsweise
beim Abbau von Xochle oder im Tunnelbau eingesetzt werden,
Meiflel werden meist am Umfang einer Schneid- oder Schrémwalze
angeordnet, wobei durch die Wahl des jeweiligen Schneidan-
stellwinkels erreicht wird, dass die fiir gewShnlich spitz
zulaufenden MeiBel aufgrund der rotierenden Bewegung der
8chneid- oder Schrimwalze derart mit dem abzubauenden Material
oder dem abzutragenden Gestein in Eingriff gelangen, dass
Material bzw. Gestein durch Schneiden oder Abkratzen von der
Oberfléche der Ortsbrust abgeldst wird, MeiBel bestehen in der
Regel aus einem Grundkdrper und einem in einer Aufnahmebohrung
des Grundkdrpers festgelegten Schneideinsatz, Damit auch h&r-
teres Gestein effizient abgetragen werden Kkann, besteht der
Schneideinsatz aus einem besonders harten und verschleifbe-
stdndigen Werkstoff. Als Werkstoff flir den Schneideinsatz ist
in diesem Zusammenhang beispielsweise Wolframkarbid oder ein
Wolframkarbid-Kobalt-Verbundwerkstoff vorgeschlagen worden.

Eine besonders verschleifresistente Ausbildung gelingt durch
die Verwendung von Schneidwerkzeugen bzw. Meifeln mit einer
Spitze aus Diamant oder polykristallinem Diamant-
Verbundwerkstoff. Der Schneideinsatz des Schneidwerkzeugs kann
dabei lediglich eine AuBenbeschichtung aus einem Diamant-
Verbundwerkstoff aufweisen oder vollstindig aus einem derarti-
gen Diamant-Verbundwerkstoff bestehen.

Beisplelswelse 2zeigt und beschreibt die US 5,161,627 einen
RundschaitmeiBel mit einem Schneideinsatz, der konisch und mit
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einer abgerundeten Spitze ausgebildet ist. Auf die Oberfléche
des Schneideinsatzes ist eine Schicht aus einem polykristalli-
nen Diamant-Verbundwerkstoff aufgebracht. Die Schicht betridgt
ca. 0,04 Inch (0,1 cm). Ein kegelfsrmiger Schneideinsatz mit
einer Beschichtung aus einem polykristallinen Diamantwerkstoff
ist auch der US 4,811,801 zu entnehmen. Beim Gegenstand der US
6,733,087 wird als Material fiir einen verschlelBfesten Uberzug
eines Schneideineatzes Diamant, polykristalliner Diamantwerk-~
Btoff, Kkubisches Bornitridbindemittel, freies Karbid oder
Kombilnationen hiervon genannt.

Aufbauend auf einer neuen Generation vorn Diamant-
Verbundwerkstoffen, welche. in der WO 88/07409 Al und WO
90/01986 Al beschrieben sind, wurde in der EP 1283936 Bl ein
Schneidwerkzeug mit einem spitz zulaufenden Schneideinsatz
vorgeschlagen, der aus Diamantkristallen besteht, die mit
Hilfe einer sSiliziumkarbidmatrix miteinander verbunden sind,
Zum Verbinden des Schneideinsatzes mit dem Werkzeuggrundkdrper
wird ein Metallmatrix-Verbundwerkstoff angegeben.

Neben dem Material des Schneideinsatzes ist die Jjeweilige
Schneidgeometrie fiir die erzielbare Schneidleistung ausschlag-
gebend. Eine Schneidgeometrie definiert sich einerseits aus
der Form der MeifBelspitze und andererseits aus der an der
Meiflelspitze auftretenden Umfangskraft und der gesteinsabhin-
gigen Normalkraft., Um ein Schneidsystem zu optimieren, d.h. um
Biegekrifte auf den Schneidmeifel weitestgehend zu reduzieren,
sollte die Schneidgeometrie derart ausgelegt sein, dass sich
eine resultierende Schneidkraft bildet, die mit der
Schneidachse, d.h, mit der Achse des MeiBels zusammenfHllt.
Dabei ist darauf zu achten, dass sich die Schneidgeometrie
aufgrund des VerschleiBes des Schneideinsatzes nicht dahinge-
hend ver#ndert, dass sich eine resultierende Schneidkraft
ausbildet, die mit der MeiSelachse einen Winkel einschlieft,
was 2u einer Kippbelastung bzw. einer Kippbewegung des Mei-
Bels, und insbesondere des MeiBelgrundkdrpers, filhrt.
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Schneidversuche haben gezeigt, dass SchneideinsHdtze mit einer
Beschichtung aus einem Diamant-Verbundwerkstofsf insofern
nachteilig sind, als ‘es innerhalb kiirzester Zeit 2zu Absplitte-~
rungen der Verschleifischicht kommt, womit die urapriinglich
festgelegte und optimierte Schneidgeometrie dann nicht mehr
gegeben ist. Bessere Ergebnisse haben sich bei Schneideinsit=
zen ergeben, die aus dem in den Dokumenten WO 88/07409 Al und
WO 50/01986 Al beschriebenen Diamant-Verbundwerkstoff beste-
hen, da der Verschleifi aufgrund der verbesserten Verschleifei-
genschaften entscheidend verringert wird bzw. weil ein ggf.
erfolgter VerschleiB gleichmiBig verteilt auftritt, sodass die
Schneidgeometrie nicht wesentlich verindert wird.

Aus diesen Grundilberlegungen ergibt sich nun, dass es flir die
Beibehaltung einer konstant hohen Schneidleistung von wesent-
licher Bedeutung ist, einen Schneideinsatz zu verwenden, der
vollsténdig aus einem Diamant-Verbundwerkstoff besteht, wie .
dies beispielswelse beim Gegenstand der EP 1283936 Bl der Fall
ist, und gleichzeitig eine Schneidgeometrie zu wadhlen, bei
welcher Kippmomente auf den Schneideinsatz oder den Werkzeug-
grundkérper mdglichst vermieden werden kénnen. Allerdings
ergibt sich bei Verwendung von Schneideinsitzen, die vollstln-
dig aus einem Diamant-Verbundwerkstoff bestehen, das Problem
der ausreichend stabilen Verbindung mit dem Werkzeuggrundkdr=-
per. Infolge ihrer kovalenten atomaren Bindungen k&nnen Dia-
manten nédmlich nicht ohne weiteres mit herkdmmlichen Lotwerk-
stoffen benetzt und gefiigt werden. Hohe Ldttemperaturen bergen
auflerdem die Gefahr einer mdglichen Sch¥digung der Diamanten
und kdénnen auBerdem zu einer Zersetzung des Diamanten an der
Grenzfldche zum Lotwerkstoff infolge der Ausbildung von kor-
respondierenden Reaktionsschichten fiihren.

Die Erfindung =zielt daher darauf ab, die Feastlegung des
Schneideinsatzes im Werkzeuggrundk8rper in einfacher Weise zu
verbessern und die Standzeiten der Schneidwerkzeuge bei mdg-
lichst gleich bleibender Schneidgeometrie zu verllngern.
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Zur Losung dieser Aufgabe besteht die Erfindung ausgehend wvon
einem Schneidwerkzeug der eingangs genannten Art im Wesentli-
chen darin, dass die Durchmesser von Schneideinsatz und Aauf-
nahmebohrung derart bemeasen sind, dass der Schneideinsatz
durch Schrumpf-Presspassung in der Aufnahmebohrung gehalten
ist. Die Erfindung beruht auf der {iberraschenden Erkenntnis,
dass eine Schrumpf-Presspassung bei Schneideinsitzen aus einem
Diamant-Verbundwerks;off 2u ausreichenden Haltekr#ften fiihrt
und auch bei einer auBerordentlich hohen Belastung des
Schneidwerkzeugs, beispielsweise beim Schneiden von Hartge-
stein, eine dauerhafte und stabile Festlegung des Schneidein-
satzes ermdglicht, Eine weitere Verbesserung der Befestigung
ergibt sich gemdB einer bevorzugten Weiterbildung hierbei
dadurch, dass der Schneideinsatz zusitzlich mit Hilfe einer
Lotverbindung, vorzugsweise unter Verwendung eines in die
Aufnahmebohrung eingebrachten Lotes, vorzugsweise Metalllotes,
in der Aufnahmebohrung gehalten ist, wobeli an der Grenzflliche
zwischen dem Schneideinsatz und dem Lot eine besonders stabile
Verbindung erreicht wird, wenn, wie es einer weiteren bevor-
zugten Ausbildung entspricht, der Schneideinsatz eine elektro-
lytische Rupferbelegung aufweist, deren Dicke vorzugsweize 0,1
bis 0,2 mm betrHgt. Das Lot, und insbesondere die elektrolyti=
sche Kupferbelegung des Schneideinsatzes wird beim VerlSten
des Schneideinsatzes in der Bohrung des Werkzeuggrundkérpers
aufgeschmolzen, wobei sich aufgrund der beim Abkiihlen des
Werkzeuggrundkdrpers und des dabei entstehenden Schrumpf-
Presssitzes des Schneideinsatzes in der Aufnahmebohrung ein
Eindringen des aufgeschmolzenen Lotes bzw, der elektrolyti-
schen Kupferbelegung in die Oberfléche des Schneideinsatzes
ergibt und 2zwischen dem Werkzeuggrundkdrper und dem Schneid-
einsatz eine Art Mikroverzahnung entsteht, die zu einer iiber-
aus starken und dauerhaften Verbindung zwischen Schneideinsatz

und WerkzeuggrundkSper fiihrt. Als Lot ist hierbei bevorzugt
ein Kupfer=-Silber-Lot gewdhlt,

Der Diamant-Verbundwerkstoff besteht gemiB einer bevorzugten
Weiterbildung aus Diamantkristallen, die mit Hilfe einer Sili-
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ziumkarbidmatrix miteinander verbunden sind. Ein derartiger
Diamant-vVerbundwerketoff ist aus der WO 90/01986 Al bekannt
geworden, Ein Verfahren zur Herstellung eines derartigen Dia-
mant-Verbundwerkstoffs ist aus der WO 88/07409 Al bekannt
geworden,

Zur Erzielung einer optimalen Schneidgeometrie ist die Ausbil-
dung bevorzugt derart getroffen, dass das Schneidwerkzeuyg als
Meiflel ausgebildet ist und die Spitze des Schneideinsatzes im
Wesentlichen kegelférmig ausgebildet 1st, wobei der Spitzen-
winkel 60 — 75° betrigt, wobei bevorzugt vorgesehen ist, dass
die Bpitze des Schneideinsatzes einen Spitzenradius von 2 -
Smm, vorzugsweise 4mm aufweist. Eine derartige Ausbildung der
Spitze des Schneideinsatzes ergibt insbesondere in Kombination
mit einer weiteren bevorzugten Ausbildung, bei welcher das
Schneidwerkzeug an der Schrimwalze mit einem Schneidanstell=
winkel von 45 — 58°, vorzugsweise 49°, orientiert ist, optimale
Verhlltnisse am Kontaktpunkt szwischen Meifelspitze und dem
Gestein, wobel die auf diese Art und Weise optimierte Schneid-
geometrie aufgrund der {iberaus hohen VerschleiBresistenz des
Diamant-Verbundwerkstoffs im Wesentlichen Uber die gesamte
Standzeit des Schneidwerkzeugs aufrecht erhalten werden kann.

Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung ergibt sich, wenn das
Schneidwerkzeug einen Schneideinsatz mit einem zylindrischen
Grundk8rper mit einem Durchmesser von bevorzugt 10 - 18 mm
aufweist, der die kegelférmige Spitze trégt, wobei zwischen
dem zylindrischen Grundk®rper und der kegelfdrmigen Spitze ein
Ubergangsradius vorgesehen ist, der 35 — 45 mm, bevorzugt 40
mm betrgt. '

Gegenstand der Erfindung ist welteres eine Schrimwalze mit
wenigstens einem Schneidwerkzeug, insbesondere MeiBel, nach
einem der Anspriiche 1 bis 8, wobei die Anordnung des Schneid-
werkzeugs an der Schrimwalze derart erfolgt, dass das Schneid-
werkzeug an der Schrimwalze mit einem Schneidanstellwinkel von
45 = 58°, vorzugsweise 49°, orientiert ist.
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Ingesamt ergibt sich auf Grund der erfindungsgeméfen Ausbil-
dung die EinsatzmSglichkeit in hochabrasivem Gestein bis zu
165 MPa. Weiters kann die Funkenbildung wihrend des Schneid-
vorgangs vollstédndig vermieden werden. Es erfolgt auBerdem
eine wesentliche Reduzierung der Staubentwicklung. Die
Schnittkréfte kdnnen um ca. 50% reduziert werden., Gegenilber
Hartmetall-schneideinsdtzen ergibt sich eine 30-fache Stand-
zeit. Als weitere Vorteile sind auBerdem die héhere Schneid-
leistung sowie die geringere Lirm- und Hitzeentwicklung vor
allem beim Schneiden von Hartgestein zu erwidhnen.

Gegenstand der Erfindung ist weiters ein Verfahren zum Her-
stellen eines Schneidwerkzeugs, insbesondere zum Festlegen
eines Schneideinsatzes aus einem Diamant-Verbundwerkstoff in
einer Aufnahmebohrung eines Werkzeuggrundkérpers. Das Verfah-
ren zeichnet sich erfindungsgemd#f durch folgende verfahrens-
schritte aus:
a) Aufwirmen des Werkzeuggrundkdrpers auf eine Tempera=
tur von wenigstens 750°C, vorzugsweise 800 — 860°C,
b) Einschieben des Schneideinsatzes in die Aufnahmeboh-
rung des Werkzeuggrundkdrpers,
c) Abklihlen des Werkzeuggrundk®rpers an Luft bis ca.

600°C,

d) weiters Abkilihlen des Werkzeuggrundkdrpers mit Wasser
und

e) vorzugsweise abschlieflendes Anlassen bis ca. 300°C,

wobei der Schneieinsatz durch das Aufwirmen und anschliefende
Abkiihlen des Werkzeuggrundkérpers mit einem Schrumpf-Presssitz
in der Aufnahme des Werkzeuggrundkbrpers festgelegt wird.

Eine bevorzugte Verfahrensfilhrung sieht hierbel weiters vor,
dass vor Schritt a) eine elektrolytische Kupferbelegung des
Schneideinsatzes vorgenommen wird und dass zwischen Schritt a)
und b) ein Lot, insbesondere ein Rupfer-8ilber-Lot, in die
Aufnahmebohrung eingebracht wird, sodass das Festlegen des
Schneideinsatzes in der Aufnahmebohrung sowohl auf Grund des
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Schrumpf-Presssitzes als auch auf Grund einer Létverbindung
erfolgt. Bevorzugt wird das Lot in Form einer Patrone in die
Aufnahmebohrung eingebracht.

Die Erfindung wird nachfolgend anhand ven in der Zeichnung
schematisch dargestellten Ausfilhrungsbeispielen n#her erliu-
tert. In diesen zeigen Fig.l einen Schneideinsatz aus einem
Diamant=-Verbundwerkstoff in einer seitlichen Ansicht, Fig.2
ein Schneidwerkzeug mit einem in dieses eingesetzten
Schneideinsatz aus einem Diamant-Verbundwerkstoff und Fig.3
die Schneidgeometrie eines erfindungsgeméBen Schneidwerkzeugs,
welches an einex Schrémwalze befestigt ist.

In Fig.l 4ist mit 1 ein Schneideinsatz aus einem Diamant-
Verbundwerkstoff bezeichnet, welcher im Wesentlichen aus drei
Bereichen besteht: einer Schneideinsatzspitze 2, einem
Schneideinsatzgrundkdrper 3 und einem Schneideinsatzende 4.
Der gesamte Schneideinsatz ist um die zentrale Achse 10 rota-
tionssymmetrisch. Demnach ist die Schneideinsatzepitze im
Wegentlichen kegelstumpffdrmig, wobei die Spitze abgerundet
ist. Der mit r bezeichnete Spitzenradius betrigt zwischen 2
und 5 mm und der Spitzenwinkel (&), d.h. der Winkel zwischen
den zwel diametral gegeniiberliegenden Erzeugenden des Kegels,
betrfgt bei dieser Ausbildung 71°.

In Fig.2 ist ein Werkzeuggrundkdrper 5 dargestellt, in welchem
ein Schneideinsatz 1 in einer Aufnahmebohrung 6 festgelegt
ist. Der MeiBel, bestehend aus Werkzeuggrundkérper 5 und
Schneideinsatz 1, ist um die zentrale Achse 10 rotationssym-
metrisch. Der Werkzeuggrundkdrper besitzt an eeinem vorderen
Ende einen sich erweiternden Bereich 7, welcher direkt in eine
Schirze 8 iibergeht. Die konische Aufweitung im vorderen Be-
reich des RundschaftmeiBels dient der Stabilisierung des
Schneidwerkzeugs, Am hinteren Ende des MeiBels befindet sich
eine Nut 9, in welche ein nicht dargestellter Sprengring zur
Fixierung an einen MeiBelhalter eingreifen kann.
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In Fig.3 ist mit 12 schematisch eine Schriémwalze dargestellt,
an welcher iiber einen MeiBelhalter 11 ein RundschaftmeiBel
festgelegt ist. Die Schiirze 8 liegt dabei auf der Vorderseite
des Meifelhalters auf und dichtet damit die Offnung des Mei-
Belhalters vor einem Eindringen von Staub und Ger8ll. Der mit
R bezeichnete Radius entspricht dem Abstand zwischen der Dreh-
achse der Schrimwalze und dexr Spitze des Schneideinsatzes, die
mit dem Gestein bzw. der Abbaufront 13 in Bingriff steht. Der
Schneidanstellwinkel (f) ist definiert als Winkel zwischen der
zentralen Achse 10 des MeiBels und der Tangente an den Kreis
mit Radius R an der Stelle des Eingriffs. Im abgebildeten Fall
betrdgt dieser Winkel 51°,

14/05 2009 DO 17:32 [SE/EM NR B541] 4011




14/05 2008 17:27 FAX +4315339250 HAFFNER & KESCHMANN » #012/018

[y o0 L]

-9 -
Patentanapriiche:
1. Schneidwerkzeug fiir eine Bergbaumaschine, insbesondere

Schrémmaschine, umfassend einen Werkzeuggrundkorper und einen
in einer Aufnahmebohrung desselben festgelegten Schneidein-
satz, der aus einem Diamantverbundwerkstoff besteht, dadurch
gekennzeichnet, dass die Durchmesser von Schneideinsatgz (1)
und Aufnahmebohrung (6) derart bemessen sind, dass der
Schneideinsatz (1) durch Schrumpf-Presspassung in der Aufnah-
mebohrung (6) gehalten ist.

2. Schneidwerkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass der Schneideinsatz (1) zus#tzlich mit Hilfe einer L&tver-
bindung, vorzugsweise unter Verwendung eines in die Aufnahme-
bohrung (6) eingebrachten Lotes, vorzugsweise Metalllotes, in
der Aufnahmebohrung (6) gehalten ist.

3. Schneidwerkzeug nach anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
2eichnet, dass der Schneideinsatz (1) eine elektrolytische
RKupferbelegung aufweist, deren Dicke vorzugsweise 0,1 bis 0,2
mm betrégt.

4. Schneidwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, dass als Lot ein Kupfer-Silber-Lot gewdhlt
ist.

5. Schneidwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch
gakennzeichnet, daes der Diamantverbundwerkstoff aus Diamante
kristallen besteht, die mit Hilfe einer Siliziumkarbidmatrix
miteinander verbunden sind.

6. Schneidwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, dass das Schneidwerkzeug als Meifel ausgebil-
det ist und die Spitze des Schneideinsatzeg (1) im Wesentli-
chen kegelf8rmig ausgebildet ist, wobei der Spitzenwinkel 60 ~—
75° betrégt,
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7. Schneidwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch
gekennzeichnet, dass die Spitze (2) des Schneideinsatzes (1)
einen Spitzenradius von 2 — 5 mm, vorzugsweise 4 mm aufweist.

8. Schneidwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch
gekennzeichnet, dass der Schneideinsatz einen zylindrischen
Grundkdrper (3) mit einem Durchmesser von bevorzugt 10 - 18 mm
aufweist, der die keglige Spitze (2) trégt, wobei 2zwischen dem
zylindrischen Grundkdrper (3) und der kegligen Spitze (2) ein
bergangsradius vorgesehen ist, der 35 — 45, bevorzugt 40 mm
betrigt.

9. Schrémwalze mit wenigstens einem Schneidwerkzeug, insbe-
sondere MeifBel, nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch
gekennzeichnet, dass das Schneidwerkzeug an der Schrimwalze
(12) mit einem Schneidanstellwinkel von 45 — 58°, vorzugsweise
438°, orientiert ist.

10. Verfahren zum Herstellen eines Schneidwerkzeugs nach
einem der Anspriiche 1 bis 8, ingbesondere zum Festlegen eines
Schneideinsatzes aus einem Diliamantverbundwerketoff in einer
Aufnahmebohrung eines Werkzeuggrundkdrpers, umfassend
a) Aufwirmen des Werkzeuggrundkdrpers auf eine Tempera-
tur von wenigstens 750°C, vorzugsweise 800 — 860°C,
b) Einschieben des Schneideinsatzes in die Aufnahmeboh-
rung des Werkzeuggrundk8rpers,
¢) Abkiihlen des Werkzeuggrundkdrpers an Luft bis ca.
600°C,
d) weiters Abkllhlen des Werkzeuggrundkdrpers mit Wasser
und
e) vorzugsweise abschlieBendes Anlassen bis ca. 3o0°c,
wobei der Schneieinsatz durch das Aufwdrmen und anschlieBende
Abkiihlen des Werkzeuggrundkdrpers mit einem Schrumpf-Presssitz
in der Aufnahme des Werkzeuggrundkdrpers festgelegt wird.
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11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass
vor Schritt a) eine elektrolytisch Kupferbelegung des Schneid-
einsatzes vorgenommen wird und dass zwischen Schritt a) und b)
ein Lot, insbesondere ein Kupfer-Silber-Lot, in die Aufnahme-
bohrung elngebracht wird, sodass das Festlegen des Schneidein-
satzes in der Aufnahmebohrung sowohl auf Grund des Schrumpf-
Presssitzes als auch auf Grund einer Létverbindung exfolgt.

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass
das Lot in Form einer Patrone in die Aufnahmebohrung einge-
bracht wird.

Wien, am 14.05.2009 Sandvik Mining and
construction G.m.b.H.
durch:

Haffner es ann
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