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(54) BOHRER FUR DIE MEISSELNDE BEARBEITUNG VON GESTEIN

(57)  Der Bohrer (1) fur die meiRelnde Bearbeitung
von Gestein hat eine Schlagflache (7) an einem Einste-
ckende (6), einen hohlen Schaft (4), innerhalb welchem
ein Forderkanal (35) vorgesehen ist und einen Bohrkopf
(2). Der Bohrkopf (2) hat an einer Stirnseite (12) dreioder
mehr Schneiden (14) und ein oder mehrere Ansaugoff-
nungen (3). Innerhalb des Bohrkopfs (2) sind Ansaugka-
nale (30), die die Ansaugdffnungen (3) mit dem Foérder-
kanal (35) verbinden. Bei wenigstens einem der Ansaug-
kanale (30) weisen ein an die Ansaug6ffnung (3) angren-
zender erster Abschnitt (32) des Ansaugkanals (30) eine
erste Neigung gegenuber der Bohrerachse (11) und ein
an den hohlen Schaft (4) angrenzender zweiter Abschnitt
(33) des Ansaugkanals (30) eine zweite Neigung gegen-
Uber der Bohrerachse (11) auf. Die zweite Neigung ist
groRer als die erste Neigung.
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Beschreibung
GEBIET DER ERFINDUNG

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft einen Bohrer
fur die meilRelnde Bearbeitung von Gestein. Insbeson-
dere betrifft die Erfindung einen Bohrer, bei welchem ent-
stehendes Bohrgut Uber einen hohlen Schaft abtrans-
portiert werden kann. Der Bohrer hat und benétigt keinen
wendelférmigen Schaft.

OFFENBARUNG DER ERFINDUNG

[0002] Der Bohrer fiir die meiRelnde Bearbeitung von
Gestein hat eine Schlagflache an einem Einsteckende,
einen hohlen Schaft, innerhalb welchem ein Férderkanal
vorgesehen ist und einen Bohrkopf. Der Bohrkopf hat an
einer Stirnseite drei oder mehr Schneiden und ein oder
mehrere Ansaugoéffnungen. Innerhalb des Bohrkopfs
sind Ansaugkanale, die die Ansaugéffnungen mit dem
Forderkanal verbinden. Bei wenigstens einem der An-
saugkanale weisen ein an die Ansaugéffnung angren-
zender erster Abschnitt des Ansaugkanals eine erste
Neigung gegenuber der Bohrerachse und ein an den
hohlen Schaft angrenzender zweiter Abschnitt des An-
saugkanals eine zweite Neigung gegenliber der Bohrer-
achse auf. Die zweite Neigung ist groer als die erste
Neigung. Die geringere Neigung des Ansaugkanals in
dem oberen Bereich ist vorteilhaft in Hinblick auf die Ab-
bauleistung. Die StoRwelle sieht keine oder geringere
radiale Ablenkungen aufgrund der eher achsparallelen
Grenzflachen.

[0003] Die erste Neigung kann geringer als 5 Grad
sein. Die zweite Neigung kann zwischen 15 Grad und 30
Grad liegen.

[0004] In einer Ausgestaltung ist der zweite Abschnitt
des Ansaugkanals durchgehend gekrimmt.

[0005] Ineiner Ausgestaltung sieht der Bohrkopfeinen
Sockel vor, in welchen die Schneiden eingebettet sind,
wobei der Sockel die Schneiden in einer Umfangsrich-
tung teilweise umgibt.

[0006] In einer Ausgestaltung besteht der Sockel we-
nigstens teilweise aus einem gesinterten Stahl. Ein die
Schneiden umgebender Abschnitt des Sockels kann aus
Wolframkarbid sein.

[0007] In einer Ausgestaltung besteht der Sockel voll-
sténdig aus einem gesinterten Stahl.

[0008] In einer Ausgestaltung nimmt ein Querschnitt
der Ansaugkanale von der Ansaugé6ffnung zu dem For-
derkanal hin zunimmt.

[0009] In einer Ausgestaltung sind die Ansaugdéffnun-
gen dreiecks-férmig.

[0010] Die Schneiden des Bohrkopfs sind vorzugswei-
se aus gesinterten Wolframkarbid. Das harte Material
eignetsich besonders fiir die meielnde Bearbeitung von
Gestein. Die Schneiden kénnen eine Spanflache und ei-
ne Freiflache aufweisen, welche beide einen Teil der
Schlagflache bilden und einander entlang einer MeiRel-
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kante beriihren. Die Geometrie eignet sich besonders
gut fuir die meiRelnde Bearbeitung von Gestein.

KURZE BESCHREIBUNG DER FIGUREN
[0011] Die nachfolgende Beschreibung erlautert die

Erfindung anhand von exemplarischen Ausfiihrungsfor-
men und Figuren. In den Figuren zeigen:

Fig. 1 einen Bohrer

Fig. 2 einen Bohrkopf des Bohrers in einer Seiten-
ansicht

Fig. 3 einen Schnitt durch den Bohrkopf

Fig. 4 eine Draufsicht auf die Stirnseite des Bohr-
kopfs

Fig. 5 einen Bohrkopf des Bohrers in einer Seiten-
ansicht

Fig. 6 einen Schnitt durch den Bohrkopf

Fig. 7 eine Draufsicht auf die Stirnseite des Bohr-
kopfs

Fig. 8 einen Schnitt durch einen Bohrkopf

Fig. 9 einen Schnitt durch den hohlen Schaft

Fig. 10  einen Schnitt durch den hohlen Schaft

[0012] Gleiche oder funktionsgleiche Elemente wer-

den durch gleiche Bezugszeichen in den Figuren indi-
ziert, soweit nicht anders angegeben.

AUSFUHRUNGSFORMEN DER ERFINDUNG

[0013] Fig. 1 zeigt einen beispielhaften Bohrer 1. Der
Bohrer 1 hat einen Bohrkopf 2 mit Ansaugéffnungen 3,
einen hohlen Schaft 4 mit einem Absauganschluss 5 und
ein Einsteckende 6 mit einer Schlagflache 7. Eine Man-
schette 8 kann den Absauganschluss 5 umschlief3en.
[0014] Der Bohrer 1 ist fiir den Abbau von minerali-
schen Bauwerkstoffen, z.B. Beton, Ziegel, ausgelegt.
Das Einsteckende 6 kann in einer Handwerkzeugma-
schine, z.B. einer Bohrmaschine, einem Bohrhammer,
eingesetzt werden. Ein Schlagwerk der Handwerkzeug-
maschine schlagt periodisch auf die Schlagflache 7 an
dem Einsteckende 6. Die StoRwelle des Schlags durch-
lauft den hohlen Schaft 4 in Schlagrichtung 9 bis zu dem
Bohrkopf 2. Der Bohrkopf 2 zertrimmert den minerali-
schen Werkstoff. Der Bohrer 1 wird vorzugsweise zwi-
schenden Schldgen in einem Drehsinn 10 um seine Boh-
rerachse 11 gedreht. Der Bohrer 1 schlagt in Folge in
unterschiedlichen Orientierungen auf den Werkstoff ein.
Das entstehende Bohrgut kann unmittelbar von der Stirn-
seite 12 des Bohrers 1 aus dem Bohrloch entfernt wer-
den. Ein Staubsauger wird an die Manschette 8 ange-
schlossen. Der Luftstrom saugt das Bohrgut an den An-
saugoffnungen 3 unmittelbar an der Stirnseite 12 des
Bohrers 1 an. Das Bohrgut wird innerhalb des hohlen
Schafts 4 abtransportiert.

[0015] Der beispielhafte Bohrkopf 2 hat einen Sockel
13 und mehrere in den Sockel 13 eingebettete Schneiden
14. Die Schneiden 14 bilden die Spitze 15 des Bohrkopfs
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2. Die Schneiden 14 stehen gegentber der Sockel 13 in
Schlagrichtung 9 vor. Die Stirnseite 12 des Bohrkopfs 2
setzt sich aus den in Schlagrichtung 9 weisenden Stirn-
flachen 16 der Schneiden 14 und den Stirnflichen 17
des Sockels 13 zusammen. Der Sockel 13 hat eine zy-
lindrische Mantelflache 18. Vorzugsweise stehen die
Schneiden 14 in radialer Richtung gegeniber der Man-
telflache 18 vor. Die Mantelflache 18 kann unterhalb der
Schneiden 14 umfanglich geschlossen sein. Eine Unter-
seite 19 des Sockels 13 ist auf dem hohlen Schaft 4 an-
geordnet. Die Unterseite 19 kann verschweifit, verlotet
oderin analoger Weise materialschliissig mit dem Schaft
4 verbunden sein. In anderen Ausfihrungen kann der
Bohrkopf 2 mittels einer Schraubverbindung, einem Ba-
jonettverschluss oder vorzugsweise einer Kegelpress-
verbindung (Fig. 6) mit dem Schaft 4 verbunden sein.
[0016] Die Schneiden 14 sindvorzugsweise aus einem
gesinterten Wolframkarbid-haltigen Werkstoff. In einer
Ausgestaltung kann ein die Schneiden 14 umfanglicher
Abschnitt 20 des Sockels 13 aus dem gesinterten Wolf-
ramkarbid-haltigen Werkstoff und ein die Unterseite bil-
dender Abschnitt 21 aus dem gesinterten Eisen-basier-
ten Werkstoff hergestellt sein (Fig. 3).

[0017] Die Schneiden 14 sind sternférmig um die Boh-
rerachse 11 angeordnet. Die Schneiden 14 sind mono-
lithisch zusammenhéngend, insbesondere ohne Flige-
zone durch Schweil3en, Loten, Klemmen etc. miteinan-
derverbunden. Die Schneiden 14 sind vorzugsweise aus
einem Wolframkarbid-haltigem Material gesintert. Die
Schneiden 14 sind vorzugsweise regelmafig oder paar-
weise regelmaflig um die Bohrerachse 11 angeordnet.
Beispielsweise sind die vier identischen Schneiden 14 in
Absténden von 90 Grad in dem Drehsinn 10 angeordnet.
In anderen Ausfiuihrungsformen kénnen die Schneiden
unterschiedlich ausgebildet sein. Beispielsweise hat der
Bohrkopf Hauptschneiden und Nebenschneiden. Die
beispielhafte Ausfiihrungsform zeigt vier Schneiden 14;
in anderen Ausfiihrungsformen kann der Bohrkopf 2 drei,
funf oder sechs Schneiden 14 aufweisen.

[0018] Die Schneiden 14 haben jeweils eine in Schlag-
richtung 9 vorstehende MeilRelkante 22, welche in radi-
aler Richtung auf eine Spitze 15 des Bohrkopfs 2 zul&uft.
Die MeilRelkante 22 kann geradlinig oder geschwungen
sein. Die MeiRelkanten 22 sind vorzugsweise identisch
oder paarweise identisch ausgebildet. Bei der dargestell-
ten Ausgestaltung laufen alle MeilRelkanten 22 bis zu der
Spitze 15; in anderen Ausgestaltungen reichen nur Mei-
Relkanten der Hauptschneiden bis zu der Spitze 15. Die
einzige Spitze 15 des Bohrkopfs 2 liegt vorzugsweise auf
der Bohrerachse 11.

[0019] Die in Schlagrichtung 9 weisende Stirnflache
16 jeder Schneide 14 ist durch eine Spanflache 23 und
eine Freiflache 24 gebildet. Die Spanflache 23 und die
Freiflaiche 24 weisen beide in die Schlagrichtung 9 und
beriihren einander entlang der Meif3elkante 22. Die
Spanflache 23 und die Freiflache 24 sind in radialer Rich-
tung ausgedehnt. Die Spanflache 23 und die Freiflache
24 erstrecken sich von angrenzend an die dulRere Rand-
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flache 25 bis zu der Bohrerachse 11 oder in die Nahe
der Bohrerachse 11. Die Spanflache 23 ist gegenuber
der Freiflache 24 in dem ublichen Drehsinn 10 des Bohr-
kopfs 2 vorauslaufend. Auf den Bohrkopf 2 blickend ist
der Ubliche Drehsinn 10 entgegen dem Uhrzeigersinn.
Die Spanflache 23 und die Freiflache 24 sind gegeniiber
der Bohrerachse 11 geneigt. Die Spanflache 23 steigt
entgegen dem Drehsinn 10 in Schlagrichtung 9 an; die
Freiflache 24 fallt entgegen dem Drehsinn 10 in Schlag-
richtung 9 ab. Die Spanflache 23 und die Freiflache 24
sind demzufolge zueinander geneigt. Ein Dachwinkel 26
zwischen der Spanflache 23 und der Freiflache 24 ist
gréRer als 45 Grad, beispielsweise groRer als 60 Grad
und geringer als 120 Grad. Der Dachwinkel 26 kann in
radialer Richtung konstant oder sich &ndernd sein.
[0020] Eine von der Bohrerachse 11 abgewandte
Randflache 25 der Schneiden 14 ist vorzugsweise par-
allel zu der Bohrerachse 11 orientiert. Die Randflache 25
definiert mit ihrem radialen Abstand zu der Bohrerachse
11 den Durchmesser 27 des Bohrkopfs 2. Die Randfla-
che 25 bildet eine Abbruchkante 28, welche beim Bohren
an einer Bohrlochwand anliegt. Die Abbruchkanten 28
unterstitzen das Ausbilden einer kreiszylindrischen
Form des Bohrlochs durch Abbrechen von radial in das
Bohrloch vorstehendem Gestein. Die Randflache 25
steht vorzugsweise in radialer Richtung gegentiiber der
Mantelflache 18 des zylindrischen Sockel 13 vor. Die
Schneiden 14 unterteilen einen oberen Abschnitt der
Mantelflache 18 in mehrere zylindrische Sektoren. Ein
mit dem oberen Abschnitt verbundener unterer Abschnitt
der Mantelflache 18 ist vorzugsweise umfanglich ge-
schlossen, d.h. vollkommen zylindrisch.

[0021] An der Stirnseite 12 des Bohrkopfs 2 sind meh-
rere Ansaugoéffnungen 3 vorgesehen. Die Ansaugdéffnun-
gen 3 kénnen mittig zwischen benachbarten MeilRelkan-
ten 22 angeordnet sein. Die Ansaugdéffnungen 3 liegen
vorzugsweise in den Stirnflachen 17 des Sockels 13. Die
Ansaugo6ffnungen 3 sind umfanglich geschlossen, hierzu
sind die Ansaugoéffnungen 3 beabstandet zu der Mantel-
flache 18 angeordnet. Ein radialer Abstand der Ansaug-
offnungen 3 liegt beispielsweise zwischen 5 % und 20 %
des Durchmessers des Bohrkopfs 2. Die Ansaug6ffnun-
gen 3 sind langs der Bohrerachse 11 versetzt zu den
MeiRelkanten 22 angeordnet. Die Ansaugdéffnungen 3
liegen tiefer als die MeilRelkanten 22 und beeinflussen
somit nicht oder in vernachlassigbaren Maf} die meif3eln-
de Funktionalitdt des Bohrkopfs 2. Ein axialer Versatz 29
der Ansaug6ffnungen 3 zu der Spitze 15ist vorzugsweise
groéRer als 15 % des Durchmesser 27 des Bohrers 1.
[0022] Jeweils ein Ansaugkanal 30 verbindet die An-
saugo6ffnungen 3 von der Stirnseite 12 mit der Unterseite
19 des Bohrkopfs 2. Die vorgegebenen Strémungsrich-
tung 31 ist von den Ansaugdéffnungen 3 zu der Unterseite
19, d.h. entgegen der Schlagrichtung 9. Der Ansaugka-
nal 30 ist quer zu der Strémungsrichtung Uber die ge-
samte Lange geschlossen. Der Ansaugkanal 30 verlauft
dazu vollstédndig innerhalb des Sockels 13.

[0023] Der Ansaugkanal 30 ndhert sich langs der Stro-
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mungsrichtung 31 der Bohrerachse 11 an. Die Anndhe-
rung erfolgt nicht geradlinig, sondern der Ansaugkanal
30 ist wenigstens abschnittsweise gekrimmt. Ein oberer
Abschnitt 32 des Ansaugkanals 30 angrenzend an die
Ansaugoffnungen 3 ist im Wesentlichen parallel zu den
Schneiden 14, d.h. zu der Bohrerachse 11. Der Ansaug-
kanal 30 nahert sich nicht oder nur in geringem MaR den
Schneiden 14 in Strémungsrichtung 31 an. Eine Annéa-
herung des Ansaugkanals 30 an die Bohrerachse 11 in
dem oberen Abschnitt 32 ist vorzugsweise geringer als
5 % des Durchmessers 27 des Bohrers 1. Als MaR fur
die Bestimmung des radialen Abstands kann der Fla-
chenschwerpunkt in den Querschnitten senkrecht zu der
Bohrerachse 11 herangezogen werden. Der obere Ab-
schnitt 32 erstreckt sich tber wenigstens 50 %, z.B. 75
%, der Hohe der Schneiden 14, vorzugsweise wenigs-
tens die gesamte Hohe der Schneiden 14. Der obere
Abschnitt 32 kann geradlinig oder gekrimmt ausgebildet
sein. Ein unterer Abschnitt 33 des Ansaugkanals 30 an-
grenzend an den hohlen Schaft 4 ist gegeniber den
Schneiden 14 geneigt. Der untere Abschnitt 33 nahert
sich in Richtung zu dem Schaft 4 zunehmend der Boh-
rerachse 11 an. Der untere Abschnitt 33 des Ansaugka-
nals 30 kann mit einer Neigung zwischen 10 Grad und
30 Grad in den hohlen Schaft 4 einlaufen. Der Ansaug-
kanal 30 nahert sich vorzugsweise zwischen 5 % und 30
% des Durchmesser 27 des Bohrers 1 an die Bohrerach-
se 11 an. Der beispielhafte untere Abschnitt 33 ist durch-
gehend gekriimmt. Der untere Abschnitt kann auch ge-
radlinig ausgestalten sein. Ein den oberen Abschnitt mit
dem unteren Abschnitt verbindender Abschnitt ist ent-
sprechend gekrimmt. Alle gekrimmten Abschnitte des
Ansaugkanals 30 haben vorzugsweise einen Krim-
mungsradius groRer als 80 % des Durchmessers 27 des
Bohrers 1 Der Ansaugkanal 30 hat Uber seine gesamte
Lange glatte Innenwande. Die sanften Krimmungen mit
den groRen Krimmungsradien beglnstigen einen rei-
bungslosen Transport des Bohrguts in den Ansaugka-
nalen 30. Insbesondere wird ein Verklemmen oder Ver-
kannten von gréfReren Bohrgutstliicken vermieden.

[0024] Die Ansaugdéffnungen 3 haben einen Flachen-
anteil von 10 % bis 25 % an der Stirnseite 12. Der hohe
Anteil ist vorteilhaft, um einen Abtransport des Bohrguts
zu gewahrleisten. Der Ansaugkanal 30 kann einen ent-
lang der Strémungsrichtung 31 sich erweiternden Quer-
schnitt aufweisen. Den geringsten Querschnitt hat der
Ansaugkanal 30 an oder nahe der Ansaugéffnung 3. Die
Querschnittsédnderung verringert eine Neigung des An-
saugkanals 30 zu verstopfen. Der Flacheninhalt des
Querschnitts andert sich um wenigstens 30 %, vorzugs-
weise um mehr als 60 % andern. Der Flacheninhalt des
Querschnitts wird in Ebenen senkrecht zu der Bohrer-
achse 11 bestimmt. Die Anderung erfolgt vorzugsweise
vollstandig oder hauptsachlich innerhalb des oberen Ab-
schnitts 32, d.h. auf Hohe der Schneiden 14. Eine radial
aullere Wandung der Ansaugkanale 30 ist vorzugsweise
parallel zu der Bohrerachse 11, wahrend eine radial in-
nere Wandung der Ansaugkanale 30 sich an die Bohrer-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

achse 11 annahert, um die Querschnittserweiterung zu
erhalten.

[0025] Die beispielhaften Ansaugéffnungen 3 sind
nicht-kreisférmig. Die Ansaugéffnungen 3 haben eine
dreieckige Form. Ecken der Ansaugéffnungen 3 kénnen
spitz oder gerundet sein. Die die Ecken verbindenden
Seiten kdnnen geradlinig oder gewdlbt ein. Fir ein Drei-
eck kennzeichnend ist ein Kreis in die Ansaug6ffnung 3
einschreibbar, welcher jede der drei Seiten in genau ei-
nem Punkt berthrt. Ferner nimmt fur ein Dreieck kenn-
zeichnend ein Abstand zwischen dem Mittelpunkt des
eingeschriebenen Kreises zu den Seiten ausgehend von
den Ecken bis zu dem von dem Kreis berlihrten Punkt
kontinuierlich ab. Eine Ecke der Ansaugéffnungen 3
weist zu der Spitze 15 des Bohrkopfs 2. Ein Innenwinkel
34 an der Ecke entspricht vorzugsweise etwa dem Win-
kelabstand zwischen den benachbarten Schneiden 14,
z.B. 90 Grad. Etwa beschreibt in diesem Kontext eine
Abweichung von weniger als 20 %. Der Flacheninhalt
der Ansaugoffnungen 3 ist deutlich gréRer als der Fla-
cheninhalt des eingeschriebenen Kreises. Der Flachen-
inhalt der Ansaugdéffnungen 3 ist um wenigstens 30 %
groRer, z.B. wenigstens 100 % groRer.

[0026] Der hohle Schaft 4 hat einen langs der Bohrer-
achse 11 verlaufenden Forderkanal 35. Der Férderkanal
35 hat einen konstanten Querschnitt Gber die Lédnge des
Schafts 4. Ein Flacheninhalt des Querschnitts des For-
derkanals 35 ist vorzugsweise gleich der Summe der
Querschnitte der Ansaugkanéle 30. Der Foérderkanal 35
hat beispielsweise einen Flachenanteil von 15 % bis 65
% an dem Querschnitt des Schafts 4. Der Forderkanal
35 kann zentral auf der der Bohrerachse 11 angeordnet
sein. Der Forderkanal 35 endet unterhalb des Bohrkopfs
2, insbesondere unterhalb des Sockels 13. Das Ende
des Forderkanals 35 ist vorzugsweise kalottenférmig ge-
rundet.

[0027] Die Ansaugkanéle 30 von dem Bohrkopf2 miin-
den in den Foérderkanal 35 des hohlen Schafts 4. Die
Einmiindung ist an oder nahe einem Ende des Foérder-
kanals 35. Die Flachen an der Einmiindung sind abge-
rundet.

[0028] An einem dem Bohrkopf 2 abgewandten Ende
des Forderkanals 35 ist der Absauganschluss 5 ange-
ordnet. DerAbsauganschluss 5 enthalt einen radialen
Durchstich 36 in den Férderkanal 35. Die Manschette 8
umschlief3t, vorzugsweise luftdicht, den zylindrischen
Schaft im Bereich des Durchstichs 36. Die Manschette
8 ist gegeniiber dem Schaft 4 drehbar.

[0029] Das beispielhafte Einsteckende 6 des Bohrers
1 ist fur die Verwendung von dreh-meilReinden Hand-
werkzeugmaschinen ausgelegt. Das Einsteckende 6 hat
eine im Wesentlichen zylindrische Form. Das Einste-
ckende 6 hat zwei geschlossene Nuten 37, in welche
Verriegelungselemente der Handwerkzeugmaschine ra-
dial eingreifen und Iangs der Bohrerachse 11 gleiten kén-
nen. Zur Bohrerachse 11 langs ausgerichtete Rillen 38
ermdglichen ein Einleiten eines Drehmoments von der
Handwerkzeugmaschine.
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[0030] Der Bohrer 1 ist vorzugsweise aus verschiede-
nen Materialen gefertigt. Der Schaft 4 und das Einste-
ckende 6 sind vorzugsweise aus einem zdhen und duk-
tilen Stahl. Die Schneiden 14 des Bohrkopfs 2 sind aus
sehr harten und Abrasions-bestéandigen gesinterten
Wolframkarbid. Das Wolframkarbid hat einen Volumen-
anteil von wenigstens 70 Vol.-%. Der metallische Binder
enthalt vorzugsweise eines oder mehrere der Metalle:
Kobalt und Nickel. Beispielsweise kann der Binder voll-
sténdig aus Kobalt bestehen.

[0031] Der Bohrkopf 2 lasst sich nicht in gewdhnlicher
Weise in einer Urform herstellen, welche nachtraglich
spanend bearbeitet wird, um die Ansaugkanéle 30 zu
formen. Nachfolgend wird ein Herstellungsverfahren vor-
geschlagen, mit welchem sich die gewiinschten Ansaug-
kanale 30 formen lassen. Das beschriebene Herstel-
lungsverfahren kann in Details abgewandelt werden, oh-
ne dabei von seinem Prinzip abzuweichen.

[0032] Eine diinne Pulverschicht wird durch Verspri-
hen einer Suspension mit Wolframkarbid und dem me-
tallischen Binder hergestellt. Ein Kleber wird auf die Pul-
verschicht strukturiert gedruckt. Der Kleber zeichnet ei-
nen Querschnitt durch den Bohrkopf 2 nach. Die Ab-
scheidung einer Pulverschicht und des Klebers wird so
haufig wiederholt, bis ein Rohling des Bohrkopfs 2 nach-
gebildet ist. Das liberschiissige Pulver, insbesondere in
den Ansaugkanalen 30, kann durch Wasser entfernt wer-
den. Das Wasser dringt zwischen die nicht durch Kleber
verbundenen Schichten ein und sprengt diese ab. Der
entstandene Rohling entspricht nun der Form des Bohr-
kopfs 2. Der Griinling kann gesintert werden.

[0033] Die Problematik bei der Herstellung des Bohr-
kopfs 2 beruht auf der hohen mechanischen Anforderung
an den Bohrkopf 2, welche nur eine sehr geringe Poro-
sitat zuldsst. Eine notwendige Dichte des Bohrkopfs 2
muss grofer als 98 % des theoretisch erreichbaren Wer-
tes sein. Der Griinling muss dazu vor dem Sintern eine
Dichte von wenigstens 50 % der theoretischen Dichte
aufweisen. Das Sintern wird durch ein typisches
Schrumpfen begleitet, welches ab diesem Wert die Po-
ren ausreichend schlief3t. Herkémmliche Verfahren mit-
tels eines Verpressens des Grunlings in einer Form er-
reichen diese Werte. Das lose Aufeinanderfligen der
Schichten, im Prinzip allein durch die Gravitation, stellt
uns hier vor neue Herausforderungen.

[0034] Ein vielversprechender Ansatz basiert auf ei-
nem Pulvergemisch aus Wolframkarbid und Kobaltoxid.
Das Kobaltoxid wird nach Bilden des Griinlings in Kobalt
umgewandelt. Die Suspension enthalt als Flissigkeit
Wasser oder Alkohol, vorzugsweise Isopropylalkohol.
Das Verhaltnis von Flussigkeit zu Pulver liegt im Bereich
zwischen 3 bis 5 zu 1. Die Suspension l&sst sich unter
Druck durch eine diinne Dise gleichmaRig verspriihen.
Nach dem Verspriihen wird die Schicht bei etwas lber
Raumtemperatur getrocknet. Die Schichten haben eine
gleichmaRige Starke im Bereich zwischen 20 wm und 30
pm. Der Kleber basiert auf einer wassrigen Losung von
Polyethylenimin. Polyethylenimin zeigt eine sehr hohe
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Affinitat sich an die Kérner des Wolframkarbids zu bin-
den. Hierdurch wird ein gutes Verkleben erreicht. Der
Gewichtsanteil von Polyethylenimin in der Lésung kann
im Bereich zwischen 1 % und 5 % liegen. Nach dem
Drucken wird der Kleber bei etwas liber Raumtemperatur
getrocknet. Nach dem Aufbringen der letzten Schicht
wird der Kleber in einem Ofen bei etwa 150 Grad Celsius
(°C) ausgehartet. Anschlielfend wird durch Wasser das
Uberschissige Pulver entfernt. Das Kobaltoxid in dem
Grinling wird in Kobaltumgewandelt, indem der Griinling
in einer Wasserstoff-haltigen Atmosphare bei 600°C bis
700°C fir mehrere Stunden gehalten wird. Final kann
der Griinling bei einer Temperatur zwischen 1250°C und
1400°C gesintert werden.

[0035] Der eisenhaltige untere Abschnitt 21 des So-
ckels 13 kann ebenfalls lber eine dreidimensionale
Formgebung hergestellt. Beispielsweise kann ebenfalls
ein Griunling gedruckt und anschlielend gesintert wer-
den. Fir die Herstellung von Stahlkérpern sind dariiber
hinaus auch Verfahren wie das Laserauftragsschwei-
Ren, selektives Laserschmelzen (SLM) oder selektives
Lasersintern (SLS) moglich.

[0036] Eine andere Ausflihrungsform des Bohrkopfs
39istin den Fig. 5, Fig. 6 und Fig. 7 gezeigt. Die Schnei-
den 14 sind kreuzférmig ausgebildet, wie in der Ausfih-
rungsform von Fig. 2. Die Schneiden 14 sind vorzugs-
weise aus Wolframkarbid gesintert. Der Sockel 40 hat
wie in der vorhergehenden Ausflihrungsform einen obe-
ren Abschnitt 41 und einen unteren Abschnitt 42. Der
Unterschied zu der vorherigen Ausfihrungsform besteht
darin, dass der Sockel 40 aus einem Material gebildet
ist. Der obere Abschnitt 41 ist in diesem Fall auch aus
einem eisenhaltigen Material gebildet. Der obere Ab-
schnitt 41 hat einen kreuzférmigen Schlitz, in welchen
die Schneiden 14 eingesetzt sind. Die Stirnseite 12 des
Bohrkopfs 2 besteht hierdurch aus den harten Schneiden
14 und der Stirnflache 43 des relativ weicheren Sockel
40. Die Schneiden 14 kdnnen mit dem Sockel 40 verlotet
oder verschweilt sein.

[0037] Die Ansaugkandle 30 laufen geschlossen in
dem oberen Abschnitt 41 des Sockels 13. Die Ansaug-
kanale 30 sind sowohl zu dem Umfang des Bohrkopfs 2
als auch zu den Schneiden 14 beabstandet. Der Verlauf
der Kanale und deren weiteren Eigenschaften kénnen
der vorherigen Ausflihrungsform entsprechen.

[0038] Ein andere Ausfiihrungsform ist in Fig. 8 ge-
zeigt. Der Bohrkopf 44 hat ebenfalls einen Sockel 40 und
vier Schneiden 14. Der Sockel 40 und die Schneiden 14
kénnen wie in einer der vorhergehenden Ausflihrungs-
formen geformt sein. Die Ansaug6ffnungen 3 sind an So-
ckel 40 angeordnet, die Ansaugkanale 30 verlaufen in
dem Sockel 40 analog den vorhergehenden Ausfiih-
rungsformen. Der hohle Schaft 45 hat einen Férderkanal
46 und eine Seele 47. Die Seele 47 ist eine stabférmige
massive Struktur, welche auf der Bohrerachse 11 liegt.
Ein Schlag auf die Schlagflache 7 wird Uber die Seele 47
auf die Schneiden 14 Ubertragen. Der Férderkanal 46
kann beispielsweise die Seele 47 ringférmig umschlie-
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Ren (Fig. 9). Die Ansaugkanale 30 6ffnen sich in den
Forderkanal 46. Die Seele 47 kann sich tiber Streben 48
an der AulRenhllle des Schafts 4 abstiitzen (Fig. 10). Die
Streben 48 kdnnen den Férderkanal 46 in mehrere Ka-
nale unterteilen, z.B. kann jedem Ansaugkanal 30 ein
Forderkanal 35 48 zugeordnet sein.

Patentanspriiche

1.

Bohrer (1) fur die meilRelnde Bearbeitung von Ge-
stein mit

einer Schlagflache (7) an einem Einsteckende (6),
einem hohlen Schaft (4), innerhalb welchem ein For-
derkanal (35) vorgesehen ist, einem Bohrkopf (2),
deran einer Stirnseite (12) dreioder mehr Schneiden
(14) und ein oder mehrere Ansaugéffnungen (3) auf-
weistund innerhalb welchem Ansaugkanale (30) an-
geordnet sind, die die Ansaugdéffnungen (3) mit dem
Forderkanal (35) verbinden, dadurch kennzeich-
net, dass

bei wenigstens einem der Ansaugkanale (30) wei-
sen ein an die Ansaug6ffnung (3) angrenzender ers-
ter Abschnitt (32) des Ansaugkanals (30) eine erste
Neigung gegeniber der Bohrerachse (11) und ein
an den hohlen Schaft (4) angrenzender zweiter Ab-
schnitt (33) des Ansaugkanals (30) eine zweite Nei-
gung gegenuber der Bohrerachse (11) auf und die
zweite Neigung groRer als die erste Neigung ist.

Bohrer (1) nach Anspruch 1, dadurch kennzeich-
net, dass die erste Neigung geringer als 5 Grad ist.

Bohrer (1) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch kenn-
zeichnet, dass die zweite Neigung zwischen 15
Grad und 30 Grad liegt.

Bohrer (1) nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch kennzeichnet, dass der zweite Ab-
schnitt (33) des Ansaugkanals (30) durchgehend ge-
krimmt ist

Bohrer (1) nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch kennzeichnet, dass der Bohrkopf (2)
einen Sockel (13) aufweist, in welchen die Schnei-
den (14) eingebettet sind, wobei der Sockel (13) die
Schneiden (14) in einer Umfangsrichtung teilweise
umgibt.

Bohrer (1) nach Anspruch 5, dadurch kennzeich-
net, dass der Sockel (13) wenigstens teilweise aus
einem gesinterten Stahl besteht.

Bohrer (1) nach Anspruch 6, dadurch kennzeich-
net, dass ein die Schneiden (14) umgebender Ab-

schnitt (32) des Sockels (13) aus Wolframkarbid ist.

Bohrer (1) nach Anspruch 5, dadurch kennzeich-
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10.

net, dass der Sockel (13) vollstdndig aus einem ge-
sinterten Stahl besteht.

Bohrer nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch kennzeichnet, dass die Schneiden (14)
aus gesinterten Wolframkarbid sind.

Bohrer (1) nach einem der vorhergehenden Anspru-
che, dadurch kennzeichnet, dass die Schneiden
(14) eine Spanflache (23) und eine Freiflache (24)
weisen, welche beide einen Teil der Schlagflache
(7) bilden und einander entlang einer MeilRelkante
(22) berthren.
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