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(57)  Ein Werkzeug (2) zur Bearbeitung von Gestein
(8) durch ein zugeordnetes Schlagwerkzeuggerat (1)
mit einem Flugkolben (5) oder einem D&pper (6) weist
einen akustisch langen Werkzeugschaft (3) und einen
drehfest verbundenen und axial begrenzt beweglichen

Werkzeug mit zugeordnetem Schlagwerkzeuggerat

Werkzeugkopf (4) auf, welcher bezlglich seiner Impe-
danz akustisch an den Flugkolben (5) und/oder den
Dopper (6) des Schlagwerkzeuggerates (1) angepasst
ist und wobei die jeweils aneinander stossenden Stirn-
flachen (10) zumindest teilweise flachig in Kontakt zu-
einander stehen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezeichnet ein, einem zumin-
dest teilweise schlagenden Schlagwerkzeuggerat wie
einen Bohr- oder Meisselhammer zugeordnetes, Werk-
zeug wie einen Bohrmeissel oder Meissel, vorzugswei-
se zur Bearbeitung von Gestein wie Beton und Mauer-
werk.

[0002] Ein als Werkzeug benutzter Bohrmeissel wird
von einem zumindest teilweise schlagenden Bohrham-
mer, bspw. mit dem D&épper und/oder dem Flugkolben
eines elektropneumatischen Schlagwerkes, axial zur
Werkzeugachse mit mechanischen Stdssen auf die
Stirnflache des Einsteckendes beansprucht, wobei sich
die Stossenergie im wesentlichen tber Longitudinalim-
pulse in Form von Stossimpulsen bis zur gegeniberlie-
genden Stirnflache ausbreitet und mit der in das zu be-
arbeitende Material abgegebenen Energie eine Bear-
beitung ermoglicht. Diese gegenilberliegende Stirnfla-
cheist Ublicherweise als hartmetallbesetzter Werkzeug-
kopf ausgebildet.

[0003] Aus der Physik der Impulsiibertragung ist be-
kannt, wie sich ein Impuls beim Ubergang zweier anein-
ander stossender Korper beziiglich dieser aufteilt, also
Ubertragen oder reflektiert wird. Der Anteil der Gber das
Werkzeug in das zu bearbeitende Material eingekoppel-
ten Energie ist nach der das Impulsverhalten von stab-
férmigen Festkdrpern beschreibenden Stabtheorie von
den akustischen Eigenschaften der in der Impulsiiber-
tragungskette befindlichen Kérper abhéngig. Im Werk-
zeug bewirkt die eingekoppelte Energie somit einerseits
eine translatorische Schwerpunktsbewegung und an-
dererseits eine Schwingung um den Schwerpunkt, wo-
bei im wesentlichen nur die translatorische Schwer-
punktsbewegung zur Bearbeitung nutzbar ist.

[0004] NachderUS4165790 ist ein Werkzeug in meh-
rere drehfeste und begrenzt axial bewegliche Teile,
bspw. in einen kurzen Werkzeugkopf, einen wesentlich
langeren Werkzeugschaft sowie ein Einsteckende, un-
terteilt, wobei jeweils eine mit einem Querstift gesicherte
Sechskantverbindung die formschlissig drehfeste und
begrenzt axial bewegliche Verbindung ausbildet. Nach
der US4605079 weist ein sehr kurzer derartiger Werk-
zeugkopf einen Innensechskant fiir eine formschlissig
drehfeste und begrenzt axial bewegliche Verbindung
auf. Derartige Werkzeugkdpfe sind nicht beziglich der
Impulsiibertragung optimiert.

[0005] Nach der WO97/08421 befindet sich ein Bohr-
einsatz am Ende eines Bohrrohres bzw. einer Bohrstan-
ge, wobei der formschlissig drehfeste und begrenzt axi-
al bewegliche Werkzeugkopf selbst bezliglich einer in-
nerhalb seiner axialen Lange angeordneten Stirnflache
einen Kopfteil und einen Schaftteil ausbildet. Die dreh-
feste Fixierung erfolgt Uiber polygonal geformte Quer-
schnittsflachen oder Gber in Aussparungen eingreifen-
de Nasen. Uber einen leichten Metallstift oder einen
Ring ist der Werkzeugkopf begrenzt axial beweglich
zum Bohrrohr bzw. der Bohrstange fixiert. Die Ubertra-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

gung des Schlagimpulses vom Bohrrohr bzw. der Bohr-
stange auf den Werkzeugkopf erfolgt tiber senkrecht zur
Werkzeugachse orientierte, im wesentlichen flach aus-
gebildete Impulsiibertragungsflachen, die sowohl zwi-
schen einem Bohrrohr und radial aussen sowie axial in-
nerhalb angeordneten Stirnflachenbereichen des Werk-
zeugkopfes als auch zwischen einer Bohrstange und ra-
dial innen sowie axial innerhalb angeordneten Berei-
chen eines hilsenférmigen Werkzeugkopfes angeord-
net sein kénnen.

[0006] NachderLehre obiger Schriftist das Verhaltnis
der Langen des Schaftteils bezliglich des Kopfteiles
moglichst gross, insbesondere grosser als fiinf, damit
die maximale Impulsenergie in den Werkzeugkopf zur
Bearbeitung des Materials tibertragen werden kann. Im
allgemeinen ist ein bestimmtes Impedanzverhaltnis des
Schaftteiles zu dem des Kopfteiles zu beachten, wobei
konstruktiv bedingte, geringfligige axiale Variationen
der absoluten Werte zulassig sind. Ein auf die im Uber-
gang vom Schaftteil zum Kopfteil kopfteilseitig angeord-
nete Stirnflache vom Bohrrohr bzw. der Bohrstange
Ubertragener Stossimpuls mit der beziiglich des Werk-
zeugkopfes doppelten Léange wird zu einem Teil Uber
das kurze Kopfteil direkt in das zu bearbeitende Material
Ubertragen und zum anderen Teil als Zugimpuls in den
axial beweglichen Schaftteil Gbertragen, welcher diese
Impulsenergie speichert. Somit wird bei dieser Lésung
ein Zugstoss auf den Werkzeugkopf lbertragen. Nach
Reflektion an der vom Kopfteil abgewandten freien
Stirnseite wird dieser als Stossimpuls transformiert Gber
das Kopfteil in das zu bearbeitende Material Gibertragen.
Im Ergebnis der Lehre wird bei der Ubertragung der Im-
pulsenergie eines Stossimpulses mit der bezliglich des
Werkzeugkopfes doppelten Impulslange in den Werk-
zeugkopfim wesentlichen kein Ricklaufimpuls im Bohr-
rohr bzw. in der Bohrstange angeregt und somit die Im-
pulsenergie nahezu vollstandig in den Werkzeugkopf
und somit in das zu bearbeitende Material Ubertragen.
Bei einer derartigen L6sung wird die Impulstbertragung
eines Zugstosses in einen notwendig mit einem Schaft-
teil ausgestatteten Werkzeugkopf optimiert, welches als
eigentliches selbststandiges Werkzeug mit fest verbun-
denem Schaftteil und Kopfteil das Material bearbeitet.
[0007] Die Aufgabe der Erfindung besteht in der Op-
timierung der Ubertragung der vom Schlagwerkzeugge-
rat aufgebrachten Impulsenergie in den Werkzeugkopf
eines konstruktiv einfach herstellbaren Werkzeuges.
Ein weiterer Aspekt besteht in einer geeigneten Befesti-
gung des Werkzeugkopfes eines derartigen Werkzeu-
ges.

[0008] Die Aufgabe wird im wesentlichen durch die
Merkmale der unabhéangigen Anspriiche geldst. Vorteil-
hafte Weiterbildungen ergeben sich aus den Unteran-
spriichen.

[0009] Im wesentlichen ist bei einem, einem Schlag-
werkzeuggerat zugeordneten, Werkzeug ein mit einem
akustisch langen Werkzeugschaft drehfest verbunde-
ner und axial begrenzt beweglicher Werkzeugkopf be-
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ziglich seiner Impedanz akustisch an den Flugkolben
und/oder den Dépper des Schlagwerkzeuggerates an-
gepasst, wobei die jeweils aneinander stossenden
Stirnflachen jeweils zumindest teilweise flachig in Kon-
takt zueinander stehen.

[0010] Durch eine derartige akustische Anpassung
wird bei einem, bezliglich des vom Flugkolben und/oder
Dépper erregten Stossimpulses, akustisch angepas-
sten Werkzeugkopf, bei welchem die Impulslange
gleich der doppelten akustischen Léange des Werkzeug-
kopfes ist, dieser Stossimpuls nahezu vollstdndig vom
Flugkolben und/oder Dopper in den Werkzeugkopf
Ubertragen, ohne dass es zu einer wesentlichen Ruick-
reflektion und damit zu einem Impulsenergieverlust
kommt.

[0011] Durch einen zumindest teilweisen, im wesent-
lichen flachigen Kontakt zwischen den jeweiligen Stos-
spartnern wird ein vom Flugkolben aufgebrachter, im
wesentlichen rechteckiger, Stossimpuls beim Transport
bis zum Werkzeugkopf nicht wesentlich verbreitert, wo-
durch dieser Stossimpuls unter weitgehender Beibehal-
tung seiner Form durch den Werkzeugschaft wandert
und durch die akustische Anpassung nahezu vollstan-
dig in den Werkzeugkopf Gbertragen wird.

[0012] Diese nahezu vollstandige Energietbertra-
gung der Impulsenergie des Flugkolbens und/oder Dop-
pers auf den Werkzeugkopf, welcher diese Impulsener-
gie zumindest teilweise zur Bearbeitung des Materials
verbraucht, fihrt bei relativ zum Flugkolben grossen,
schweren Werkzeugen im Vergleich zu einem starren
Standardsystem zu einer Steigerung der Bearbeitungs-
leistung um 25 bis 80%.

[0013] Es muss hervorgehoben werden, dass ein be-
grenzt axial beweglicher Werkzeugkopf, selbst einer mit
akustisch angepasster Geometrie, zur Kenntnis und
Realisierung der Lehre dieser Erfindung gerade nicht
hinreichend ist, da diese Lehre erst durch den zusatz-
lich, nur bei einem hinreichenden Flachenkontakt mdg-
lichen, im wesentlichen unverformt Gibertragenen recht-
eckigen Stossimpuls definierter Lange den wesentli-
chen Effekt der vollstandigen Impulslbertragung erzielt.
In Folge dieser Lehre rammt der Werkzeugkopf mit der
maximal Ubertragbaren Energie in den zu bearbeiten-
den Werkstoff.

[0014] Die senkrecht zur Schlagachse jeweils anein-
ander stossenden Stirnflachen von Flugkolben und/
oder Dopper, Werkzeugschaft und Werkzeugkopf sind
zur Gewahrleistung eines nahezu zentralen Stosses bei
einem geringen zuldssigen Winkelversatz der Stos-
spartner vorteilhaft mit einer effektiven Balligkeit eines
derart grossen effektiven Kontaktradius versehen, dass
bei den Stéssen nicht ein Punktkontakt entsprechend
der Hertz'schen Pressung sondern ein Flachenkontakt
Uberwiegt, wobei sich der effektive Kontaktradius rgg
aus den vorzeichenbehafteten Krimmungen ry, r, der
stossenden Stirnflachen bestimmt nach:
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[0015] Weiter vorteilhaft sind die vorzeichenbehafte-
ten Krimmungen rq, r, der stossenden Stirnflachen
gleich orientiert, wodurch auch bei einem geringférmi-
gen Winkelversatz der Stosspartner ein nahezu zentra-
ler Stoss mit Flachenkontakt vorliegt. Dazu ist vorteilhaft
eine Stirnflache ballig konkav und die zugeordnete
Stirnflache ballig konvex ausgebildet.

[0016] Fdur die Lehre dieser Erfindung wére ein un-
endlich grosser effektiver Kontaktradius ideal, wobei bei
einem praktisch realisierbaren effektiven Kontaktradius
grésser 1 m im Vergleich zu einem idealen flachigen
Kontakt etwa 25% der Steigerung der Bearbeitungslei-
stung verloren gehen.

[0017] Vorteilhaft erfolgt die akustische Anpassung
des Werkzeugkopfes zum Flugkolben und/oder Dépper
bezilglich der Impedanz nach:

wobei

wobei (L4, L,) die Langen-, (A4, A,) die Querschnittsfla-
chenverhaltnisse, E der jeweilige Elastizitdtsmodul und
p die jeweilige Dichte bezeichnen, wobei der Index 2
den angestossenen Koérper kennzeichnet.

[0018] Bei einer Verwendung gleicher Materialien
muss somit im wesentlichen derselbe Querschnitt vom
Flugkolben und/oder Dé&pper, Werkzeugschaft und
Werkzeugkopf eingehalten werden. Sind aus konstruk-
tiven Zwangen andere Dimensionen notwendig, kann
neben der Kérpergeometrie vorteilhaft bspw. das Mate-
rial des Flugkolbens von Ublicherweise Stahl, bspw. in
einen leichten Keramik- oder Kohlefaserverbundwerk-
stoff substituiert werden.

[0019] Notwendige konstruktive Ausgestaltungen
von Werkzeugkopf, Flugkolben und/oder Dépper mus-
sen zumindest im wesentlichen auf einer derartigen
Geometrie basieren ohne streng prismatisch ausgefiihrt
zu sein. Bei realen Abweichungen um jeweils ca. 10%
gehen etwa 25% der Steigerung der Bearbeitungslei-
stung verloren.

[0020] Das Werkzeug selbst besteht aus einem Werk-
zeugschaft und einem drehfest begrenzt axial bewegli-
chen Werkzeugkopf mit Schneiden aus Hartstoff, wobei
der Werkzeugschaft akustisch lang und der Werkzeug-
kopf akustisch auf den Flugkolben und/oder Dépper ab-
gestimmtist. Im vorteilhaften Fall gleichen Materials von
Dépper, Werkzeugschaft und Werkzeugkopf sind deren
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Querschnitte gleich.

[0021] Vorteilhaft ist der dem Werkzeugkopf benach-
barte Kupplungsbereich des Werkzeugschaftes prisma-
tisch ausgebildet, wobei der Querschnitt vorteilhaft die
Form eines regelmassigen Vielecks aufweist, bspw. ei-
nes Sechsecks. Die Kanten sind vorteilhaft Gber eine
Fase gebrochen. Der Werkzeugkopf, welcher das dazu
passende prismatische Gegenstlick ausbildet, ist Gber
die sich dadurch ausbildende Verbindung drehform-
schlussig befestigt. Ein quer zur Werkzeugachse so-
wohl durch den Werkzeugkopf als auch durch den
Werkzeugschaft gefiihrter Stift stellt als Fixierungsmittel
in Verbindung mit einem axialen Langloch in zumindest
einem der Teile eine leichtgéngige, begrenzt axiale Be-
weglichkeit sicher.

[0022] Vorteilhaft ist der Werkzeugschaft hohl ausge-
fuhrt, wobei durch den ausgebildeten Kanal ein fluides
Medium wie Spiilflissigkeit geleitet werden kann. Der
Kanal weist Ein- und Auslasséffnungen am Einstecken-
de und im Werkzeugkopf auf, wobei vorteilhaft zwischen
dem Werkzeugschaft und dem begrenzt axial bewegli-
chen Werkzeugkopf ein begrenzt axial bewegliches,
vorteilhaft ringfdrmiges, Dichtelement angeordnet ist.
[0023] In einer ersten vorteilhaften Ausflihrungsvari-
ante ist der bezlglich seiner Lédnge und seines Quer-
schnitts akustisch abgestimmte Werkzeugkopf mit ei-
nem dem Werkzeugschaft zugeordneten hilsenartigen
Bereich versehen, in welchen der Werkzeugschaft
drehfest und begrenzt axial beweglich eingreift. Die not-
wendige, zumindest teilweise im wesentlichen flachen-
hafte Ausfihrung der Stirnflache zwischen dem Werk-
zeugschaft und dem Werkzeugkopf wird Uber einen in-
neren Kreisringbereich mit einem sehr grossen effekti-
ven Krimmungsradius realisiert. Ein optionales Dicht-
element ist vorteilhaft als radial kleinerer, zentral abge-
setzter Teil des Werkzeugschaftes ausgefiihrt, welcher
in eine zentrale Bohrung im der Schneide zugeordneten
Bereich des Werkzeugkopfes endet, von welchem zu-
mindest eine Offnung zur Stirnseite des Werkzeugkop-
fes fuhrt, welche vorteilhaft exzentrisch versetzt zur
Werkzeugachse ausserhalb der Kopfnut zur Ausrdu-
mung des abgetragenen Materials benachbart zur
Schneide angeordnet ist. Als Fixierungsmittel dient ein
quer durch ein axiales Langloch des hiilsenartigen Be-
reiches des Werkzeugkopfes sowie durch ein Loch im
Werkzeugschaft gefihrter Stift.

[0024] In einer zweiten vorteilhaften Ausfiihrungsva-
riante ist der bezlglich seiner Lange und seines Quer-
schnitts akustisch abgestimmte Werkzeugkopf mit ei-
nem dem Werkzeugschaft zugeordneten radial kleine-
ren, zentral abgesetzten Bereich mit einer im radialen
ausseren angeordneten Mitnehmernase versehen, wel-
cher in den Werkzeugschaft drehfest und begrenzt axial
beweglich eingreift. Die notwendige, zumindest teilwei-
se im wesentlichen flachenhafte Ausfiihrung der Stirn-
flache zwischen dem Werkzeugschaft und dem Werk-
zeugkopf wird Uber einen dusseren Kreisringbereich mit
einem sehr grossen effektiven Krimmungsradius reali-
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siert. Ein optionales Dichtelement ist vorteilhaft an die-
sem zentral abgesetzten Bereich angeordnet, welcher
eine zentrale Bohrung aufweist, die in einem der
Schneide zugeordneten Bereich des Werkzeugkopfes
endet, von welchem zumindest eine Offnung zur Stirn-
seite des Werkzeugkopfes fiihrt, welche vorteilhaft ex-
zentrisch versetzt zur Werkzeugachse ausserhalb der
Kopfnut zur Ausrdumung des abgetragenen Materials
benachbart zur Schneide angeordnet ist. Als Fixie-
rungsmittel dient entweder ein quer durch ein sehnen-
artig verlaufendes Loch im Werkzeugschaft sowie durch
ein in der Mitnehmernase des Werkzeugkopfes ange-
ordnetes axiales Langloch gefuhrter Stift oder in einer
dritten vorteilhaften Variante ein in einer umlaufenden
Nut im Werkzeugschaft fixierter Federring, welcher in
eine radial aussen angeordnete Ausnehmung der Mit-
nehmernase des Werkzeugkopfes eingreift.

[0025] Die Fixierungsmittel erméglichen zudem vor-
teilhaft eine modulare Auswechslung des Werkzeug-
kopfes, wodurch in einfacher Art und Weise dieses Ver-
schleissteil ersetzt sowie ein der Bearbeitungsaufgabe
optimal angepasster Werkzeugkopf aus einer Auswahl-
menge heraus montiert werden kann.

[0026] Die Erfindung wird beziiglich eines vorteilhaf-
ten Ausfiihrungsbeispiels naher erlautert mit:

Fig. 1 als Prinzip eines stossimpulsoptimierten
Werkzeugs flr ein zugeordnetes Schlagwerkzeug-
gerat

Fig. 2 als Werkzeug in Schnittdarstellung

Fig. 3 als eine erste Ausflihrungsvariante des Werk-
zeugs in Explosionsdarstellung

Fig. 4 als zweite Ausfiihrungsvariante des Werk-
zeugs in Explosionsdarstellung

Fig. 5 als eine dritte Ausfihrungsvariante des Werk-
zeugs in Explosionsdarstellung

[0027] Nach Fig. 1 ist in einer Abbildung mit je einer
akustischen Langen- und Breitendimension ein nur teil-
weise schematisch dargestellten Schlagwerkzeuggerat
1 einem Werkzeug 2 zugeordnet, welches einen aku-
stisch langen Werkzeugschaft 3 und einen axial be-
grenzt beweglichen Werkzeugkopf 4 aufweist. Der
Werkzeugkopf 4 ist bezlglich seiner Impedanz aku-
stisch an einen hin- und herbewegten Flugkolben 5 und
einen Dopper 6 des Schlagwerkzeuggerates 1 ange-
passt. Der Werkzeugkopf 4 ist bezliglich eines Stossim-
pulses 7, dessen Impulsléange gleich der doppelten aku-
stischen Lange des Werkzeugkopfes 4 ist, angepasst,
wodurch dieser Stossimpuls 7 nahezu vollstdndig vom
Flugkolben 5 uber den Ddépper 6 und den Werkzeug-
schaft 3 in den Werkzeugkopf 4 tbertragen wird, wel-
cher in einem spéteren Zeitpunkt im wesentlichen mit
der vollen Impulsenergie in ein zu bearbeitendes Ge-
stein 8 rammt, ohne dass es dabei zu einer wesentli-
chen Rickreflektion 9 und damit zu einem Impulsener-
gieverlust bei der Ubertragung in den Werkzeugkopf 4
kommt. Bei der Ubertragung des Stossimpulses 7 ste-
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hen die jeweils aneinander stossenden Stirnflachen 10
jeweils flachig in Kontakt zueinander, wodurch der Stos-
simpuls 7 im wesentlichen als Rechteckimpuls Gbertra-
gen wird.

[0028] Nach Fig. 2 besteht das langs der Werkzeug-
achse geschnittene nicht vollstdndig dargestellte Werk-
zeug 2 selbst aus einem Werkzeugschaft 3 und einem
drehfest begrenzt axial beweglichen Werkzeugkopf 4
mit Schneiden 11 aus Hartstoff, wobei im dargestellten
Fall gleichen Materials von Werkzeugschaft 3 und
Werkzeugkopf 4 deren Querschnittsflachen im wesent-
lichen gleich sind. Der dem Werkzeugkopf 4 benachbar-
te Kupplungsbereich 12 des Werkzeugschaftes 3 ist
prismatisch ausgebildet. Der Werkzeugkopf 4 bildet da-
zu das passende prismatische Gegenstlick aus. Ein
quer zur Werkzeugachse sowohl durch den Werkzeug-
kopf 4 als auch durch den Werkzeugschaft 3 geflihrter
Stift stellt als Fixierungsmittel 13 in Verbindung mit ei-
nem axialen Langloch als Fixierungsaufnahme 14 im
Werkzeugkopf 4 eine leichtgéngige, begrenzt axiale Be-
weglichkeit Ax sicher. Die bei der Ubertragung des Stos-
simpulses zumindest teilweise in Flachenkontakt be-
findlichen einander zugeordneten Stirnflachen (10) sind
senkrecht zur Werkzeugachse angeordnet (nicht dar-
stellbar) mit einer effektiven Balligkeit grosser 1 m aus-
gefuhrt. Der Werkzeugschaft ist hohl ausgefiihrt. Ein
sich innerhalb ausbildender Kanal 15, welcher in eine
zentrale Bohrung im der Schneide 11 zugeordneten Be-
reich des Werkzeugkopfes 4 endet, weist (teilweise
nicht dargestellte) Ein- und Auslasséffnungen 16 am
Einsteckende bzw. im Werkzeugkopf 4 auf, wobei in ei-
nem axialen Dichtbereich 17 zwischen dem Werkzeug-
schaft 3 und dem begrenzt axial beweglichen Werk-
zeugkopf 4 ein begrenzt axial bewegliches ringférmiges
Dichtelement 18 angeordnet ist.

[0029] Nach Fig. 3 ist der bezlglich seiner Lange und
seines Querschnitts akustisch abgestimmte Werkzeug-
kopf 4 hilsenartig ausgefiihrt, wobei der sechskantig
prismatische Kupplungsbereich 12 des Werkzeug-
schafts 3 drehfest und begrenzt axial beweglich in den
ein passendes Gegenstlick ausbildenden Werkzeug-
kopf 4 eingreift. Die zumindest teilweise im wesentli-
chen flachenhafte Ausflihrung der Stirnflache 10 zwi-
schen dem Werkzeugschaft 3 und dem Werkzeugkopf
4 wird Uber einen inneren Kreisringbereich mit einem
sehr grossen effektiven Krimmungsradius realisiert.
Ein ringférmiges Dichtelement 18 ist umfénglich um ei-
nen radial kleinen, zentral abgesetzten Dichtbereich 17
des Werkzeugschaftes 3 angeordnet, welcher in eine
zentrale Bohrung des Werkzeugkopfes 4 eingreift, von
welcher zwei Auslassoéffnungen 16 zu je einer Stirnseite
des Werkzeugkopfes 4 fiihren, welche exzentrisch ver-
setzt zur Werkzeugachse ausserhalb einer Kopfnut 19
zur Ausraumung des abgetragenen Materials und be-
nachbart zur Schneide 11 angeordnet ist. Als Fixie-
rungsmittel 13 dient ein Stift, welcher quer zur Werk-
zeugachse durch eine als axiales Langloch ausgefiihrte
Fixierungsaufnahme 14 des Kupplungsbereiches 12
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des hilsenartigen Werkzeugkopfes 4 sowie durch ein
Loch im Werkzeugschaft 3 gefihrt ist.

[0030] Nach Fig. 4 ist der bezuglich seiner Léange und
seines Querschnitts akustisch abgestimmte Werkzeug-
kopf 4 mit einem dem Werkzeugschaft 3 zugeordneten
radial kleineren, zentral abgesetzten Kupplungsbereich
12 mit einer im radialen Ausseren angeordneten Mit-
nehmernase 20 versehen, welcher in den als Gegen-
stiick ausgebildeten Werkzeugschaft 3 drehfest und be-
grenzt axial beweglich eingreift. Die zumindest teilweise
im wesentlichen flachenhafte Ausfihrung der Stirnfla-
che 10 zwischen dem Werkzeugschaft 3 und dem Werk-
zeugkopf 4 wird Uber einen ausseren Kreisringbereich
mit einem sehr grossen effektiven Krimmungsradius
realisiert. Ein ringférmiges Dichtelement 18 ist an dem
sich an den Kupplungsbereich 12 anschliessenden zen-
tral abgesetzten Dichtbereich 17 angeordnet, welcher
eine zentrale Bohrung aufweist, die in einer der Schnei-
de 11 zugeordneten Bohrung des Werkzeugkopfes en-
det, von welchem zwei Auslasséffnungen 16 zu je einer
Stirnseite des Werkzeugkopfes 4 fiihren, welche vorteil-
haft exzentrisch versetzt zur Werkzeugachse ausser-
halb der Kopfnut 19 zur Ausraumung des abgetragenen
Materials und benachbart zur Schneide 11 angeordnet
ist. Als Fixierungsmittel 13 dient ein Stift, welcher quer
durch ein sehnenartig verlaufendes Loch im Werkzeug-
schaft 3 sowie durch ein in der Mitnehmernase 20 des
Werkzeugkopfes 4 angeordnetes axiales Langloch als
Fixierungsaufnahme 14 gefihrt ist.

[0031] Nach Fig. 5 dient als Fixierungsmittel 13 ein in
einer umlaufenden Nut 21 im Werkzeugschaft 3 fixierter
Federring, welcher in eine radial aussen angeordnete
Ausnehmung der Mitnehmernase 20 des Werkzeug-
kopfes 4 als Fixierungsaufnahme 14 eingreift.

Patentanspriiche

1. Werkzeug, ausgebildet zur Bearbeitung von Ge-
stein (8), Mauerwerk und dgl. durch ein zugeordne-
tes, einen Flugkolben (5) und optional einen Dépper
(6) aufweisendes, Schlagwerkzeuggerat (1), mit ei-
nem akustisch langen Werkzeugschaft (3) und ei-
nem drehfest damit verbundenen und axial be-
grenzt beweglichen Werkzeugkopf (4), dadurch
gekennzeichnet, dass der Werkzeugkopf (4) be-
ziiglich seiner Impedanz akustisch an den Flugkol-
ben (5) und/oder den Ddpper (6) des Schlagwerk-
zeuggerates (1) angepasst ist und dass die jeweils
aneinander stossenden Stirnflachen (10) zumin-
dest teilweise flachig in Kontakt zueinander stehen.

2. Werkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die akustischen Lange des Werk-
zeugkopfes (4) der halben Lange des vom Flugkol-
ben (5) und/oder Dépper (6) erregten Stossimpul-
ses (7) betragt.
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Werkzeug nach Anspruch 1 oder Anspruch 2, da-
durch gekennzeichnet, dass der Werkzeugkopf
(4) mit dem Werkzeugschaft (3) tiber einen prisma-
tisch ausgebildeten drehformschlissigen Kupp-
lungsbereich (12) drehfest miteinander verbunden
ist.

Werkzeug nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass innerhalb des Kupplungsbereiches
(12) ein sowohl durch den Werkzeugkopf (4) als
auch durch den Werkzeugschaft (3) sich quer zur
Werkzeugachse erstreckendes Fixierungsmittel
(13) innerhalb einer axial lAnglichen Fixierungsauf-
nahme (14) des Werkzeugkopfes (4) und/oder des
Werkzeugschaftes (3) angeordnet ist.

Werkzeug nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Fixierungsmittel (13) als Stift
oder als Ring ausgebildet ist.

Werkzeug nach einem der vorherigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass der Werkzeug-
schaft (3) hohl ausgefiihrt ist und Ein- bzw. Auslas-
soffnungen an einem Einsteckende und im Werk-
zeugkopf (4) aufweist und dass zwischen dem
Werkzeugschaft (3) und dem begrenzt axial beweg-
lichen Werkzeugkopf (4) ein begrenzt axial beweg-
liches Dichtelement (18) angeordnet ist.

Schlagwerkzeuggerat zur zumindest teilweise
schlagenden Beanspruchung eines Werkzeugs (2)
nach einem der vorherigen Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass der Flugkolben (5) aus ei-
nem bezlglich Stahl leichteren und/oder weniger
steifen Material besteht.

Werkzeug und/oder Schlagwerkzeuggerat nach ei-
nem der vorherigen Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die akustische Anpassung des
Flugkolbens (5) und/oder des Déppers (6) und/oder
des Werkzeugkopfes (4) bezlglich der akustischen
Impedanz jeweils durch eine geeignete Dimensio-
nierung der wesentlichen Léange und der wesentli-
chen Querschnittsflache erfolgt.

Werkzeug und/oder Schlagwerkzeuggerat nach ei-
nem der vorherigen Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die jeweils zumindest teilweise an-
einander stossenden Stirnflachen (10) senkrecht
zur Schlagachse ausgefihrt sowie mit einer effek-
tiven Balligkeit mit einem effektiven Kontaktradius
von mindestens 1 m versehen sind.

Werkzeug und/oder Schlagwerkzeuggerat nach
Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass bei
zwei einander zugeordneten Stirnflachen (10) je ei-
ne ballig konkav und die andere ballig konvex aus-
gebildet ist.
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