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(54) Werkzeug

(57) Das Werkzeug zur Bearbeitung von harten Un-
tergriinden, insbesondere Gestein, Beton oder derglei-
chen weist Uber seine Gesamtlange mehrere Zonen (B,
S, E, A) mit unterschiedlichen Hartezustanden auf, die

_khig: 1

1

/ D2
\

individuell auf unterschiedliche Beanspruchungen des
Werkzeugs ausgelegt sind. Die Bearbeitungszone (B)
sowie die Aufschlagzone (A) sind durchgehartet und bei
der Schaftzone (S) sowie der Einsteckzone (E) sind nur
die Randbereiche gehartet.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Werkzeug, insbeson-
dere Meisselwerkzeug zur Bearbeitung von harten Un-
tergriinden, insbesondere von Gestein, Beton oder der-
gleichen gemass dem Oberbegriff des Patentanspruchs
1.

[0002] Beider Bearbeitung von harten Untergrinden,
insbesondere von Gestein, Beton oder dergleichen wer-
den Werkzeuge, insbesondere Meisselwerkzeuge ver-
wendet, die in Werkzeugaufnahmen eines Bohr- und/
oder Meisselgerates einsetzbar sind. Wéhrend des Be-
arbeitungsvorganges dominieren in der Schaftzone des
Werkzeuges vor allem Biegemomente und Zugkréfte,
die im Zusammenhang mit einer hohen Lastwechsel-
zahl eine hohe Bruchzahigkeit erfordern. Zudem erfor-
dert diese Zone eine hohe Verschleissfestigkeit gegen
Oberflachenverletzungen Bei der Einsteckzone des
Werkzeuges ist neben einer hohen Bruchzahigkeit auch
eine hohe Verschleissfestigkeit der mit der Werkzeug-
aufnahme des Bohr- und/oder Meisselgerates in Reib-
kontakt stehenden Flachen notwendig.

[0003] AusderWO 97/15421 ist ein Meisselwerkzeug
bekannt, das in ein Bohr- und/oder Meisselgerat ein-
setzbar ist. Dieses bekannte Werkzeug setzt sich zu-
sammen aus einer Bearbeitungszone, einer Schaftzo-
ne, einer Einsteckzone und einer Aufschlagzone. Die
Schaftzone und die Einsteckzone weisen sehr harte
Kernbereiche auf, die von einem weicheren Randbe-
reich umgeben sind. Diese harten Kernbereiche verlei-
hen dem Werkzeug spréde Eigenschaften, so dass die
bei der Bearbeitung eines Untergrundes auftretenden
hohen Beanspruchungen in Form von Biegemomenten
und Zugkraften zu einem schnellen Bruch des Werkzeu-
ges in der Schaft- oder der Einsteckzone fihren kénnen.
Durch die geringere Harte des Randbereiches ist das
bekannte Werkzeug zudem anféllig auf Oberflachenver-
letzungen.

[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
wirtschaftlich herstellbares Werkzeug, insbesondere
Meisselwerkzeug zu schaffen, das insgesamt, insbe-
sondere auch in der Schaftzone und der Einsteckzone
eine hohe Bruchzahigkeit und eine hohe Verschleissfe-
stigkeit aufweist.

[0005] Die Ldsung dieser Aufgabe erfolgt durch ein
Werkzeug, welches die im kennzeichnenden Abschnitt
des Patentanspruchs 1 angefiihrten Merkmale auf-
weist.

[0006] Mit dem erfindungsgemassen Wekzeug wird
die geforderte hohe Bruchzahigkeit in der Schaftzone
und der Einsteckzone erreicht, da in der Einsteckzone
des Werkzeugs vor allem hohe Oberflachenbeanspru-
chungen sowie Zugkréfte und in der Schaftzone zusatz-
lich noch hohe Biegemomente auftreten. Zudem ist
auch die notwendige hohe Verschleissfestigkeit in der
Schaftzone und der Einsteckzone sichergestellt.
[0007] Eine den Anforderungen gerecht werdende
Bruchzahigkeit und Verschleissfestigkeit in der Schaft-
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zone und der Einsteckzone wird vorteilhafterweise da-
durch erreicht, dass die Harte des Kernbereiches der
Schaftzone und/oder die Harte des Kernbereiches der
Einsteckzone héchstens 35 HRc und die Harte des
Randbereiches der Schaftzone und/oder die Harte des
Randbereiches der Einsteckzone mindestens 50 HRc
betragt.

[0008] Ein optimales Verhalinis zwischen Bruchza-
higkeit und Verschleissfestigkeit wird zweckmassiger-
weise dadurch erreicht, dass die Tiefe des Randberei-
ches der Schaftzone und/oder die Tiefe des Randberei-
chesder Einsteckzone dem 0,10 bis 0,15-fachen Durch-
messer der Schaftzone entsprechen.

[0009] Da die Bearbeitungszone und die Aufschlag-
zone sehr hohen mechanischen Belastungen ausge-
setzt sind, betragt vorzugsweise die Harte der Bearbei-
tungszone und/oder die Harte der Aufschlagzone min-
destens 50 HRc.

[0010] Aus anwendungsspezifischen Grinden ist
vorteilhafterweise die Bearbeitungszone aus einem ge-
genilber der Aufschlagzone, der Einsteckzone sowie
der Schaftzone unterschiedlichen Material gebildet und
durch Reibschweissen mit der Schaftzone verbunden.
Die Bearbeitungszone wird beispielsweise von einem
lufthartenden Stahl mit einem Kohlenstoffgehalt von
mindestens 0,45 % gebildet. Die Aufschlagzone, die
Einsteckzone und die Schaftzone sind beispielsweise
aus einem Vergutungsstahl gebildet, dessen Kohlen-
stoffgehalt mindestens 0,40 % betragt.

[0011] Um udber die Werkzeuglange definiert ver-
schiedene Hartezustande erreichen zu kénnen, die in-
dividuell auf unterschiedliche beanspruchte Bereiche
des Werkzeugs ausgelegt sind, kdnnen verschiedene
Verfahren Anwendung finden.

[0012] Beispiclsweise kann das Harten des Werk-
zeugs durch Induktionsharten mit unterschiedlichen
Vorschubgeschwindigkeiten bei konstanter Wechsel-
stromfrequenz mit beispielsweise 10 KHz erfolgen. Die
Vorschubgeschwindigkeit beim Harten der Randberei-
che der Schaftzone und der Einsteckzone betragt bei-
spielsweise 15-30 mm/sec. In der Bearbeitungszone
und der Aufschlagzone wird die Vorschubgeschwindig-
keit sehr stark verringert oder das Werkzeug flr eine
bestimmte Zeit angehalten, damit in diesen Zonen eine
Durchhértung erfolgt.

[0013] Die Werkzeuge werden beim Induktionsharten
beispielsweise mittels eines Kiihimediums abge-
schreckt, das sich aus einem polymeren Abschreckmit-
tel und Wasser zusammensetzt. Mit Hilfe des polymeren
Abschreckmittels kann die Abschreckgeschwindigkeit
des Wassers reduziert werden. Das Aufbringen des
Kihlmediums auf das Werkzeug erfolgt beispielsweise
mittels einer Brause, die zu einer Induktionsspule par-
allelangeordnet ist. Auf diese Weise wird das Werkzeug
unmittelbar nach dem Verlassen der Induktionsspule
abgeschrecki.

[0014] Die Erfindung wird anhand von Zeichnungen,
die ein Ausflihrungsbeispiel wiedergeben, naher erlau-
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tert. Es zeigen:
Fig.1 ein erfindungsgemasses Meisselwerkzeug in
Form eines Spitzmeissels; teilweise geschnit-
ten;
Fig. 2 ein weiteres erfindungsgemasses Meissel-
werkzeug in Form eines breiten Flachmeis-

sels; teilweise geschnitten.

[0015] Die inden Fig. 1 und 2 dargestellten Werkzeu-
ge 1, 10 setzen sich zusammen aus einer Bearbeitungs-
zone B, einer sich an die Bearbeitungszone B anschlies-
senden Schaftzone S, einer sich an die Schaftzone S
anschliessenden Einsteckzone E und einer sich an die
Einsteckzone E anschliessende Aufschlagzone A. Die
Bearbeitungszone B sowie das Aufschlagende A sind
durchgehartet und bei der Schaftzone S sowie der Ein-
steckzone E sind nur die Randbereiche gehartet. Der
Kernbereich der Schaftzone S und der Einsteckzone E
weist eine Harte auf, die héchstens 35 HRc betragt. Die
Héarte des Randbereiches der Schaftzone S und der Ein-
steckzone E betragt 5743 HRc und die Harte der Bear-
beitungszone B sowie die Harte der Aufschlagzone A
betragen 57 + 3HRc. Die Tiefe D2 der geharteten Rand-
bereiche der Schaftzone S und der Einsteckzone E ent-
spricht dem 0,10 bis 0,15-fachen Durchmesser D1 der
Schaftzone S. Der Durchmesser D1 entspricht dem
Eckmass bei polygonférmigen Querschnitten. Der poly-
gonférmige Querschnitt in der Schaftzone S und der
Einsteckzone E der in den Fig. 1 und 2 dargestellten
Werkzeuge weist sechs Ecken auf.

[0016] Die Bearbeitungszone B des in Fig. 1 darge-
stellten Werkzeugs in Form eines Spitzmeissels 1 ver-
jungt sich in Bearbeitungrichtung zu einer Spitze. Die
Schaftzone S und die Einsteckzone E weisen einen
senkrecht zur Langsachse des Werkzeugs verlaufen-
den Querschnitt mit einer sechseckigen Aussenkontur
auf. Die Einsteckzone E ist in einem der Schaftzone S
naheliegenden Bereich mit einer umlaufend ausgebil-
deten Vertiefung 2 versehen, die der Aufnahme von Ver-
riegelungselementen einer Werkzeugaufnahme die-
nen, in der das erfindungsgeméasse Werkzeug einsetz-
bar ist. Der Ubergangsbereich von der Einsteckzone E
zur Aufschlagzone A und die gesamte Aufschlagzone A
sind zylindrisch ausgebildet. Dieser zylindrische Be-
reich 3 und die umlaufend ausgebildete Vertiefung 2
weisen beispielsweise einen Durchmesser auf, der
héchstens dem Abstand zweier parallel zueinander ver-
laufenden Flachen der Schaftzone S entspricht.
[0017] Die Bearbeitungszone B des in Fig. 2 darge-
stellten Werkzeugs 10 in Form eines Flachmeissels 10,
erweitert sich zum freien Ende hin spatenférmig auf eine
Breite L. Die Schaftzone S und die Einsteckzone E wei-
sen einen senkrecht zur Langsachse des Werkzeugs
verlaufenden Querschnitt mit einer sechseckigen Aus-
senkontur auf. Die Einsteckzone E ist mit mehreren
gleichméassig am Umfang verteilt angeordneten lang-
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lochartigen Ausnehmungen 11 versehen, die der Auf-
nahme von Verriegelungselementen einer Werkzeug-
aufnahme dienen, in der das erfindungsgemasse Werk-
zeug einsetzbar ist.

Patentanspriiche

1. Werkzeug, insbesondere Meisselwerkzeug zur Be-
arbeitung von harten Untergriinden, insbesondere
Gestein, Beton oder dergleichen mit einer Bearbei-
tungszone (B) an einem ersten Endbereich, einer
sich an die Bearbeitungszone (B) anschliessenden
Schaftzone (S), einer sich an die Schaftzone (S) an-
schliessenden Einsteckzone (E) und einer sich an
die Einsteckzone (E) anschliessenden Aufschlag-
zone (A), wobei die Bearbeitungszone (B) und die
Aufschlagzone (A) durchgehértet sind und ein
Kernbereich sowie ein Randbereich von Schaftzo-
ne (S) und Einsteckzone (E) unterschiedliche Har-
ten aufweisen, dadurch gekennzeichnet, dass der
Kernbereich der Schaftzone (S) und/oder der Kern-
bereich der Einsteckzone (E) weicher ist als die je-
weiligen Randbereiche.

2. Werkzeugnach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass die Harte des Kernbereiches der Schaft-
zone (S) und/oder die Harte des Kernbereiches der
Einsteckzone (E) héchstens 35 HRc betragt.

3. Werkzeug nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Harte des Randbereiches
der Schaftzone (S) und/oder die Héarte des Rand-
bereiches der Einsteckzone (E) mindestens 50 HRc
betragt.

4. Werkzeug nach einem der Anspriche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Tiefe (D1) des
Randbereiches der Schaftzone S und/oder die Tie-
fe (D2) des Randbereiches der Einsteckzone (E)
dem 0,10 bis 0,15-fachen Durchmesser (D1) der
Schaftzone (S) entsprechen.

5. Werkzeug nach einem der Anspriche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Harte der Bearbei-
tungszone (B) und/oder die Harte der Aufschlagzo-
ne (A) mindestens 50 HRc betragt.

6. Werkzeug nach einem der Anspriche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Bearbeitungszone
(B) aus einem gegenlber der Aufschlagzone (A),
der Einsteckzone (E) sowie der Schaftzone (S) un-
terschiedlichen Material gebildet ist und durch
Reibschweissen mit der Schaftzone (S) verbunden
ist.

7. Verfahren zur Herstellung eines Werkzeuges nach
einem der Anspriche 1 bis 6, dadurch gekenn-
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zeichnet, dass das Harten des Werkzeugs durch In-
duktionsharten mit unterschiedlichen Vorschubge-
schwindigkeiten bei konstanter Wechselstromfre-
quenz erfolgt.
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