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und Verfahren zu deren Herstellung

(57) Die vorliegende Erfindung betrifft einen
Schneidkopf fiir eine Vortriebs- oder Gewinnungsma-
schine sowie ein Verfahren zur Herstellung des Schneid-
kopfes. Der erfindungsgemafie Schneidkopf weist zu-
nachst einen Schneidkopfkern (07) und mehrere Meilel-
halter (08) auf. Erfindungsgeman bestehen der Schneid-
kopfkern (07) und zumindest mehrere der Meif3elhalter
(08) aus einem einzigen Gusswerkstilick (02). Das erfin-
dungsgemale Verfahren zur Herstellung eines Schneid-
kopfes umfasst zunachst einen Schritt zur Bereitstellung
einer Gussform (01) zum GielRen eines Schneidkopf-
kerns (07) mit mehreren MeilRelhaltern (08). In einem
nachsten Schritt wird die Gussform (01) mit einem Guss-
werkstoff ausgegossen. Anschlielend kommt es zu ei-
nem Erstarren des Gusswerkstoffes, sodass ein festes
Gusswerkstuck (02) ausgebildet wird. Dieses Gusswerk-
stick (02) bildet den Schneidkopfkern (07) mit den Mei-
Relhaltern (08) aus. Der Schneidkopfkern (07) und die
gegossenen Meilelhalter (08) sind somit durch ein ein-
ziges Gusswerkstlck (02) gebildet. SchlieBlich erfolgt
ein Entformen des Gusswerkstiickes (02), bei welchem
die Gussform (01) vom Gusswerkstiick (02) entfernt wird.

Schneidkopfgrundkoérper sowie Schneidkopf fiir eine Vortriebs- oder Gewinnungsmaschine
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft einen
Schneidkopf und einen Schneidkopfgrundkérper fiir eine
Vortriebsmaschine oder flir eine Gewinnungsmaschine
sowie ein Verfahren zur Herstellung des Schneidkopf-
grundkdrpers. Vortriebs- und Gewinnungsmaschinen
finden beispielsweise im Berg- und Tagebau sowie im
Tiefbau Anwendung. Schneidk&pfe dienen beispielswei-
se dem Anlegen von Graben im Erdreich, dem Aufbre-
chenvon StralRen und anderen versiegelten Oberflachen
oder auch dem Vortrieb beim Tunnelbau.

[0002] Aus der DE 24 48 753 ist ein Schneidkopf fiir
Vortriebs- und Gewinnungsmaschinen bekannt, der ei-
nen Schneidkopfkern aus einer Mehrzahl kreisringférmi-
ger Kernscheiben und einer aufgesetzten Stirnkalotte
aufweist. Auf dem Umfang der Stirnkalotte sind mehrere
MeilRelhalter verteilt, an denen Meil3el befestigt werden.
Die Meif3elhalter dienen zugleich als Fordereinrichtungs-
elemente. Die Meif3elhalter sind an entsprechenden Mei-
Relhalteransatzen aufder Stirnkalotte durch Schraubver-
bindungen befestigt, wodurch die Herstellung dieses vor-
bekannten Schneidkopfes einen hohen Aufwand erfor-
dert.

[0003] Die DE 35 14 446 A1 zeigt einen Schneidkopf
einer Gewinnungs-oder Vortriebsmaschine, der an sei-
nem Umfang schraubenlinienférmig verlaufende, mit
Meileln besetzte Stege aufweist, deren Zwischenrdume
der Materialabférderung dienen. Die Stege zur Halterung
der Meif3el sind am Umfang des Schneidkopfes ange-
schweillt. Das Anschweillen der Stege erweist sich als
aufwandig, da eine genaue Positionierung der Stege zu
gewahrleisten ist.

[0004] Die DE 33 26 859 C2 zeigt eine mehrteilige
Schramwalze fir eine Gewinnungsmaschine des Berg-
baus mit einem etwa konischen dem Abbausto3 zuge-
kehrten Schlussring und einem Rohrkdrper, der abbau-
stoRseitig einen gréReren Durchmesser als versatzseitig
aufweist. Am Rohrkdrper ist mindestens eine schraubli-
nienartig verlaufende Wendel angeordnet, die ebenso
wie der Schlussring mehrere MeiRRelhalter fur die Befe-
stigung von Schrammeileln aufweist. Der Rohrkdrper ist
vorzugsweise als Gieldteil mit gleicher Wanddicke aus-
gebildet, an welchem die Wendel mit den MeilRelhaltern
angeschweil}t ist. Diese Schweillverbindung setzt eine
genaue Positionierung der Wendel und der MeilRelhalter
voraus. Die Herstellung der SchweiRRverbindung ist auf-
wandig, da sie nicht automatisiert werden kann. Die her-
zustellende Verbindungsstelle ist nur umstéandlich von
allen Seiten zu erreichen. Ein weiterer Nachteil dieser
vorbekannten Schramwalze besteht darin, dass sich die
Schramwalze beim Anschweiflen der Wendel und der
MeiRelhalter um bis zu 5 mm verziehen kann.

[0005] Die US 2,800,302 betrifft einen Schneidkopf-
grundkdrper fiir eine Gewinnungsmaschine, beispiels-
weise einen Steinbohrer oder Erdbohrer. Der Schneid-
kopfgrundkoérper ist Uber einen fest angekoppelten
Schaft drehbar. Er ist einstuckig ausgefihrt und weist
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kegelstumpfartig ausgebildete Offnungen zum Befesti-
gen von MeiReln auf. Die Offnungen sind vorzugsweise
mithilfe einer Werkzeugmaschine, insbesondere durch
Bohren gefertigt und erstrecken sich schrag zur Dreh-
achse des Schneidkopfgrundkérpers. In diese Offnun-
gen sind die MeilRel eingepresst.

[0006] Die Aufgabe der Erfindung besteht ausgehend
von der US 2,800,302 darin, einen Schneidkopfgrund-
korper bzw. einen Schneidkopf fiir eine Vortriebs- oder
Gewinnungsmaschine bereitzustellen, fiir den kein er-
hoéhter Aufwand zur weitgehend beliebigen Anordnung
und Befestigung der MeilRelhalter erforderlich ist. Auf3er-
dem ist es Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren zur Her-
stellung eines solchen Schneidkopfgrundkérpers anzu-
geben.

[0007] Diese Aufgabe wird durch einen Schneidkopf-
grundkorper gemaf dem beigefiigten Anspruch 1, einen
Schneidkopfnach Anspruch 6 sowie durch ein Verfahren
gemal dem beigefligten nebengeordneten Anspruch 7
gelost.

[0008] Dererfindungsgemafe Schneidkopfist fir eine
Vortriebs- oder fiir eine Gewinnungsmaschine vorgese-
hen und weist einen Schneidkopfgrundkérper mit
Schneidkopfkern und mehreren unterschiedlich geform-
ten Meil3elhaltern auf. Die MeilRelhalter dienen der Auf-
nahme von MeilReln. Hierbei kann es sich um austausch-
bare oder nicht austauschbare Meil3el handeln. Erfin-
dungsgemalf bestehen der Schneidkopfkern und zumin-
destmehrere der Meif3elhalter aus einem einzigen Guss-
werkstlck. Der erfindungsgemafie Schneidkopf weist
somit keine separat herzustellende Verbindung zwi-
schen dem Schneidkopfkern und den gegossenen Mei-
Relhaltern, wie beispielsweise eine Schweil’-oder
Schraubverbindung, auf, welche erst nach der Fertigung
des Gusswerkstlickes hergestellt wurde. Damit entfallen
samtliche zusatzlichen Verbindungselemente zwischen
Schneidkopfkern und MeiRelhaltern. Die unterschiedli-
che Formung der MeiRRelhalter erleichtert das Entformen
des Gusswerkstiickes bei dessen Herstellung. Der
Schneidkopfkern und die gegossenen Meilelhalter be-
stehen aus demselben Gusswerkstoff. In bekannter Wei-
se besitzt der Schneidkopf darliber hinaus eine oder
mehrere aktive Antriebseinheiten oder ist Giber Kraftliber-
tragungsmittel mit einer zentralen Antriebseinheit der
den Schneidkopf tragenden Baumaschine verbunden.
[0009] Der wesentliche Vorteil des erfindungsgema-
Ren Schneidkopfes besteht darin, dass er aufwandsarm
herstellbar ist und dennoch genau ausgerichtete und
hoch belastbare MeiRelhalter zur Aufnahme der Meil3el
aufweist.

[0010] Beidem erfindungsgemafRen Schneidkopf kén-
nen weitere Meil3elhalter, beispielsweise an herausra-
genden Positionen am Schneidkopfkern, als einzelne
Bauteile am Gusswerkstlick angebracht sein. Vorzugs-
weise bestehen jedoch alle MeiRelhalter und der
Schneidkopfkern aus einem einzigen Gusswerkstuck.
[0011] Beieinerbevorzugten Ausflihrungsform des er-
findungsgemafRen Schneidkopfes ist der Schneidkopf-
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kern hohlzylinderférmig ausgebildet. Die Meif3elhalter
sind umfanglich auf dem AuRenmantel am Schneidkopf-
kern verteilt. Eine derartige Ausfiihrung ist fuir Vortriebs-
und Gewinnungsmaschinen mit einem groRen Anwen-
dungsfeld geeignet. Der Schneidkopfkern kann jedoch
auch an andere Anwendungen angepasst sein, bei-
spielsweise durch eine konische Grundform oder durch
eine abgestufte Form. Ebenso kénnen die Meif3elhalter
auf bestimmte Bereiche der Oberflaiche des Schneid-
kopfkerns konzentriert sein.

[0012] Die Meielhalter sind bevorzugt mit einem Tei-
lungsfehler auf einem AulRenmantel des Schneidkopf-
kerns verteilt, d.h. die MeiRelhalter sind nicht exakt gleich
verteilt auf dem AuRenmantel des Schneidkopfkerns an-
geordnet. Eine derartige Ausfiihrung hilft, Resonanzen
beim Betrieb des Schneidkopfes zu vermeiden.

[0013] Der erfindungsgemale Schneidkopf kann wei-
tere Komponenten, beispielsweise einen Zwischenring
zur Befestigung des Schneidkopfkerns oder Stege zur
Materialabférderung aufweisen. Der erfindungsgemafie
Schneidkopf kann auch mehrere Schneidkopfgrundkor-
per umfassen, die jeweils Meil3elhalter aufweisen und
gemeinsam mit diesen aus einem einzigen Gusswerk-
stiick bestehen.

[0014] Das erfindungsgeméafe Verfahren zur Herstel-
lung eines Schneidkopfes flir eine Vortriebsmaschine
oder fiir eine Gewinnungsmaschine umfasst zunachst
einen Schritt zur Bereitstellung einer Gussform zum Gie-
Ren eines Schneidkopfgrundkérpers mit einem Schneid-
kopfkern und mit mehreren unterschiedlich geformten
MeiRelhaltern. Bei dieser Form kann es sich um eine
Dauerform oder um eine verlorene Form handeln. Die
Gussform weist einen Hohlraum auf, welcher die Form
des herzustellenden Schneidkopfkerns einschlieRlich
der MeilRelhalter beinhaltet. In einem nachsten Schritt
wird die Gussform mit einem Gusswerkstoff ausgegos-
sen. Der Gusswerkstoff kann durch Schwerkrafteinwir-
kung oder durch einen erzeugten Uberdruck in die Guss-
form eingebracht werden. Anschliefend kommt es zu
einem Erstarren des Gusswerkstoffes, sodass ein festes
Gusswerkstiick ausgebildet wird. Dieses Gusswerkstlick
bildet den Schneidkopfgrundkérper mit den daran ange-
formten unterschiedlich geformten Meifl3elhaltern. Der
Schneidkopfkern und die gegossenen Meilkelhalter sind
somit durch ein einziges Gusswerkstiick gebildet.
SchlieRlich erfolgt ein Entformen des Gusswerkstlickes,
bei welchem die Gussform vom Gusswerkstiick entfernt
wird.

[0015] Derbesondere Vorteil des erfindungsgemafien
Verfahrens zur Herstellung eines Schneidkopfes besteht
darin, dass die Herstellung des Schneidkopfkerns und
der Meif3elhalter in einem einzigen Schritt erfolgen kann
und zudem der Arbeitsschritt zum Verbinden des
Schneidkopfkerns mit den MeiRRelhaltern vollstandig ent-
fallen kann. Das erfindungsgemaRe Verfahren erfordert
keine aufwandige Ausrichtung der Meil3elhalter gegen-
Uber dem Schneidkopfkern.

[0016] Das erfindungsgemafie Verfahren beinhaltet
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vorzugsweise einen Nachbearbeitungsschritt des Guss-
werkstiickes, bei welchem die Oberflache des Guss-
werkstlickes durch ein zerspanendes Verfahren, bei-
spielsweise Frasen, bearbeitet wird. Ebenso kénnen mit-
hilfe eines zerspanenden Verfahrens Ausnehmungen in
die MeiRelhalter eingebracht werden. Diese Ausneh-
mungen dienen der spateren Aufnahme der Meil3el. Hier-
bei kann es sich um durchgehende Ausnehmungen oder
um Ausnehmungen mit einem Sackloch handeln. Die
Ausnehmungen zur Aufnahme der Meil3el kdnnen alter-
nativ auch durch Ausformungen in der Gussform erzielt
werden.

[0017] Die zerspanenden Verfahrensschritte sind be-
vorzugt mit einer CNC-Werkzeugmaschine durchzufiih-
ren. Hierfur eignen sich insbesondere CNC-Werkzeug-
maschinen, bei denen eine Bearbeitung in mehreren
Ebenen und mehreren Achsen erfolgen kann, sodass
das Gusswerkstlck nur ein einziges Mal in die CNC-
Werkzeugmaschine einzuspannen ist. Sdmtliche Schrit-
te zur Nachbearbeitung der Oberflache des Gusswerk-
stiickes sowie die Einbringung samtlicher Ausnehmun-
gen in die MeiRelhalter kdnnen automatisiert von einer
solchen CNC-Werkzeugmaschine ausgefiihrt werden.
[0018] Die Gussform ist bevorzugt als mehrteilige
Dauerform ausgefihrt, sodass eine einfache Entformung
des Gusswerkstiickes erfolgen kann. Durch die Verwen-
dung mehrteiliger Gussformen kénnen detailreich ge-
formte Meil3elhalter realisiert werden. Als Gusswerkstoff
kommt bevorzugt geschmolzener Stahl zur Anwendung.
Das erfindungsgemafe Verfahren ist jedoch auch flr an-
dere Gusswerkstoffe, welche den Anforderungen in Be-
zug auf das Material des Schneidkopfes gerecht werden,
geeignet.

[0019] Weitere Vorteile, Einzelheiten und Weiterbil-
dungen der vorliegenden Erfindung ergeben sich aus der
nachfolgenden Beschreibung bevorzugter Ausfiihrungs-
formen unter Bezugnahme auf die Zeichnung. Es zeigen:

Fig. 1:  eineExplosionsdarstellung einer Gussform mit
einem Gusswerkstiick, welches gemal dem
erfindungsgemaflen Verfahren hergestellt
wurde;

Fig. 2:  eine Schnittdarstellung der in Fig. 1 gezeigten
Anordnung;

Fig. 3: das in Fig. 1 gezeigte Gusswerkstiick in einer
Detailansicht; und

Fig. 4:  einen erfindungsgeméafien Schneidkopfgrund-
korper, der noch nicht mit MeiReln bestiickt ist,
in einer perspektivischen Ansicht.

[0020] Fig. 1 zeigt eine Explosionsdarstellung einer

Gussform 01 und eines Gusswerkstlickes 02, welche ei-
nen Schritt zum Entformen des Gusswerkstiickes 02 ge-
mal dem erfindungsgemafen Verfahren zur Herstellung
eines Schneidkopfes veranschaulicht. Die Gussform 01



5 EP 2 108 783 A2 6

ist mehrteilig ausgefiihrt und umfasst einen Unterkasten
03, einen Oberkasten 04 sowie zwei Fillelemente 06.
Zur Durchfiihrung des erfindungsgemafen Verfahrens
werden der Unterkasten 03, der Oberkasten 04 und die
Fillelemente 06 zusammengefiigt, sodass sie die Guss-
form 01 ausbilden. Der in der Gussform ausgebildete
Hohlraum entspricht im Wesentlichen der Form des zu
gieRlenden Gusswerkstlickes 02. Der Hohlraum der
Gussform 01 ist ggf. in seinen Abmessungen geringfiigig
groRer als das herzustellende Werkstiick 02 gehalten,
um eine spatere Oberflachenbearbeitung des Gusswerk-
stiickes 02 zu ermdglichen.

[0021] Weiterhin fiillt die Gussform nicht samtliche
spater bendtigten Hohlrdume eines herzustellenden
Schneidkopfgrundkérpers aus, da diese Hohlraume
ebenfalls im Rahmen einer Nachbearbeitung geschaffen
werden. Nach der Bereitstellung der zusammengefiigten
Gussform 01 wird diese mit geschmolzenem Stahl als
Gusswerkstoff gefiillt. Nach dem Abkuihlen und Erstarren
des Stahls ist das Gusswerkstlick 02 ausgebildet. An-
schlieBend kann der Oberkasten 04 vom Unterkasten 03
abgenommen werden, sodass das Gusswerkstlick 02
aus dem Unterkasten 03 herausgenommen werden
kann. Schlielich sind die Fillelemente 06 aus dem
Gusswerkstick 02 herauszunehmen, wodurch der
Gievorgang beendet ist.

[0022] Es ist darauf hinzuweisen, dass der beschrie-
bene Gussvorgang mit unterschiedlichen Materialien
bzw. Legierungen ausgefiihrt werden kann, die nach den
Festigkeitsanforderungen an den herzustellenden
Schneidkopf ausgewahlt werden. Anstelle des her-
kdémmlichen Giefdens kdnnte auch ein Sinterprozess ge-
wahlt werden, um den Schneidkopfgrundk&rper herzu-
stellen. Insbesondere fiir die Herstellung kleinerer
Schneidkdpfe kommt auch die Herstellung durch Me-
tallspritzverfahren in Betracht (MIM - Metal Injection Mol-
ding), wobei solche Verfahren heute noch sehr teuer
sind. Solche und vergleichbare Herstellungsverfahren
sollen im Sinne der Erfindung mit vom hier verwendeten
Oberbegriff des GielRens erfasst sein.

[0023] Das Gusswerkstlick 02 stellt nach dem Entfor-
men einen Schneidkopfgrundkdrper dar, bestehend aus
einem Schneidkopfkern 07 mit mehreren MeiRelhaltern
08. Der Schneidkopfkern 07 und die MeiRelhalter 08 sind
durch das einzige Gusswerkstlick 02 ausgebildet und
stellen eine Vorstufe eines erfindungsgemafRen Schneid-
kopfes dar. Bei Bedarf kann das Gusswerkstiick einem
Harteprozess unterzogen werden.

[0024] Fig. 2 zeigt eine Schnittdarstellung der in Fig.
1 gezeigten Anordnung. Es sind insbesondere der
Schneidkopfkern 07 mit den Meif3elhaltern 08 und den
korrespondierenden Hohlrdumen im Unterkasten 03 und
im Oberkasten 04 der Gussform 01 dargestellt. Die Mei-
Relhalter 08 sind nicht rotationssymmetrisch auf dem Au-
Renmantel des hohlzylinderférmigen Schneidkopfkerns
07 angeordnet. Stattdessen wurde die Anordnung derart
gewahlt, dass Hinterschneidungen am Gusswerkstlick
02 vermieden sind und so das Gusswerkstiick 02 mit
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einem vertretbaren Aufwand in einem Giel3vorgang her-
stellbar ist. Um eine derartige Anordnung der Meif3elhal-
ter 08 zu ermdglichen, weisen die Meil3elhalter 08 gezielt
unterschiedliche Formen auf, anders als bei herkémmli-
chen Schneikdpfen, bei denen die MeilRelhalter am
Schneidkopfkern angeschweillt werden. Die Anordnung
und Formung der MeiRRelhalter 08 erleichtert zudem das
Entformen des Gusswerkstlickes 02.

[0025] Fig. 3 zeigt den Schneidkopfgrundkérper 02 in
einer perspektivischen Detailansicht. Es sind insbeson-
dere der Schneidkopfkern 07 mit den mehreren MeilRel-
haltern 08 auf der Mantelflache des Schneidkopfkerns
07 dargestellt. Die MeiRRelhalter 08 weisen eine unter-
schiedliche Formung und eine unsymmetrische Anord-
nung auf der Mantelflache auf. Es ist erkennbar, dass
beidieser Ausfiihrungsformin den Mei3elhaltern 08 noch
keine Ausnehmungen flr die Befestigung der Mei3el vor-
handen sind. Bei abgewandelten Ausflihrungsformen
kénnen solche Ausnehmungen durch entsprechende
Formengestaltung jedoch zumindest in ihren Grundab-
messungen im Giel3prozess erzeugt werden. Dies redu-
ziert den Aufwand einer nachfolgenden zerspanenden
Bearbeitung.

[0026] Fig. 4 zeigt den Schneidkopfgrundkérper 02,
nachdem erin einer CNC-Werkzeugmaschine bearbeitet
wurde. Wéahrend des Schrittes der Nachbearbeitung in
der CNC-Werkzeugmaschine wurden Ausnehmungen
09 in die MeiRelhalter 08 eingefrast und Freimachungen
10 angebracht. Die Ausnehmungen 09 dienen der spa-
teren Aufnahme von Meif3eln. Durch die Freimachungen
wird die einfache Befestigung der MeiRRelwellen, bei-
spielsweise mit Sicherungsringen ermdglicht.

[0027] Bei abgewandelten Ausflihrungsformen kén-
nen die Ausnehmungen 09 als Sackloécher in den Mei-
Relhalterungen eingearbeitet sein, wenn innen liegende
Sicherungsmaoglichkeiten flir die MeiRel zum Einsatz
kommen.

[0028] Der abschlieRend noch mit MeiReln besetzte
Schneidkopf kann in einer Vortriebsmaschine oder in ei-
ner Gewinnungsmaschine verwendet werden.

Bezugszeichenliste

[0029]

01- Gussform

02 -  Gusswerkstlick / Schneidkopfgrundkorper
03 -  Unterkasten

04 - Oberkasten

05- -

06 -  Fillelemente

07 -  Schneidkopfkern



08 -

09 -

10 -
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MeiRelhalter
Ausnehmungen

Freimachung

Patentanspriiche

1.

Schneidkopfgrundkérper fiir eine Vortriebsmaschi-
ne oder fir eine Gewinnungsmaschine mit einem
Schneidkopfkern (07) und mehreren MeiRelhaltern
(08), wobei der Schneidkopfkern (07) und zumindest
mehrere der Meif3elhalter (08) aus einem einzigen
Gusswerkstiick (02) bestehen, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die MeilRelhalter (08) unterschied-
lich geformt sind.

Schneidkopfgrundkérper nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass der Schneidkopfkern
(07) hohlzylinderférmig ausgebildet ist und die Mei-
Relhalter (08) umfanglich auf dem AuRenmantel des
Schneidkopfkerns (07) verteilt sind.

Schneidkopfgrundkérper nach Anspruch 2, da-
durch gekennzeichnet, dass die Meilelhalter (08)
mit einem Teilungsfehler auf dem Auflenmantel des
Schneidkopfkerns (07) verteilt sind.

Schneidkopfgrundkérper nach einem der Anspri-
che 1bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass er wei-
terhin einen Zwischenring zur Befestigung des
Schneidkopfkerns (07) an angrenzenden Maschi-
nenteilen umfasst.

Schneidkopfgrundkérper nach einem der Anspri-
che 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die
MeiRelhalter (08) Ausnehmungen (09) zur Aufnah-
me von Meil3eln besitzen.

Schneidkopf fiir eine Vortriebsmaschine oder fiir ei-
ne Gewinnungsmaschine mit einem Schneidkopf-
grundkoérper, bestehend aus einem Schneidkopf-
kern (07) und mehreren Meif3elhaltern (08), in denen
jeweils ein Meil3el befestigt ist, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Schneidkopfgrundkérper ge-
man einem der Anspriiche 1 bis 5 ausgebildet ist.

Verfahren zur Herstellung eines Schneidkopfgrund-
korpers fur eine Vortriebsmaschine oder fiir eine Ge-
winnungsmaschine, die folgenden Schritte umfas-
send:

- Bereitstellen einer Gussform (01) zum Gief3en
eines Schneidkopfkerns (07) mit mehreren un-
terschiedlich geformten MeiRRelhaltern (08);

- Ausgiefien der Gussform (01) mit einem Guss-
werkstoff;
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10.

11.

12.

13.

14.

- Verfestigen des Gusswerkstoffes zur Ausbil-
dung eines Gusswerkstiickes (02), welches den
Schneidkopfkern (07) mit den unterschiedlich
geformten Meif3elhaltern (08) bildet; und
- Entformen des Gusswerkstlickes (02).

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Gusswerkstiick (02) einem Har-
teprozess unterzogen wird.

Verfahren nach Anspruch 7 oder 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zumindest Abschnitte der
Oberflache des Gusswerkstlickes (02) durch ein zer-
spanendes Verfahren nachbearbeitet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 7 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass in den Meil3elhaltern
(08) Ausnehmungen (09) zur Aufnahme von Meil3eln
beim Ausgieflen der Gussform (01) frei gelassen
werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 7 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dass nach dem Entformen
des Gusswerkstuicks (02) Ausnehmungen (09) zur
Aufnahme von Meif3eln durch ein zerspanendes
Verfahren in die MeilRelhalter (08) eingebracht wer-
den.

Verfahren nach Anspruch 9 oder 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das zerspanende Verfahren
durch eine CNC-Werkzeugmaschine ausgefihrt
wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 7 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, dass die Gussform (01)
mehrteilig ausgefihrt ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 7 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, dass die Gussform (01)
mit geschmolzenem Stahl als Gusswerkstoff ausge-
gossen wird.
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Fig. 2
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Fig. 3
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Fig. 4



EP 2 108 783 A2
IN DER BESCHREIBUNG AUFGEFUHRTE DOKUMENTE
Diese Liste der vom Anmelder aufgefiihrten Dokumente wurde ausschliel3lich zur Information des Lesers aufgenommen
und ist nicht Bestandteil des europdischen Patentdokumentes. Sie wurde mit gréf3ter Sorgfalt zusammengestellt; das
EPA libernimmt jedoch keinerlei Haftung fiir etwaige Fehler oder Auslassungen.

In der Beschreibung aufgefiihrte Patentdokumente

* DE 2448753 [0002] * DE 3326859 C2 [0004]
* DE 3514446 A1[0003] * US 2800302 A [0005] [0006]

10



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

