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©  Werkzeug  zur  Bearbeitung  von  Stahlbeton,  Naturstein  o.dgl.,  z.B.  Bohrkrone  oder  Schneidscheibe. 

©  Rotierendes  Werkzeug  zur  Bearbeitung  von 
Stahl,  Beton  o.dgl.,  z.B.  Bohrkrone  (6)  oder  Schneid- 
scheibe  (25)  mit  einem  im  wesentlichen  in  Umfangs- 
richtung  (8)  gekrümmten  Arbeitsstirnende  und  mit 
am  Arbeitsstirnende  im  wesentlichen  axial  oder  ra- 
dial  über  den  Stirnumfang  verteilt  vorstehenden 
Schneidsegmenten  (7),  z.B.  aus  Diamantwerkstoff. 
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Das  in  sich  segmentierte  Schneidsegment  (7)  enthält 
mehrere  Segmentglieder  (9),  die  in  aneinanderger- 
eihter  Stellung  einen  offenen  Polygonzug  bilden.  Die 
Segmentglieder  (9)  eines  Schneidsegmentes  (7)  sind 
vorzugsweise  schwenkbar  miteinander  verkettet,  z.B. 
von  einem  biegbaren  Verbundglied. 
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Die  Erfindung  betrifft  ein  Werkzeug  mit  den 
Merkmalen  des  Oberbegriffs  des  Anspruches  1  . 

Bei  dem  Werkzeug  handelt  es  sich  hauptsach- 
lich  um  eine  Bohrkrone  oder  eine  Schneidscheibe. 
Als  Werkzeug  sind  jedoch  auch  Schleifscheiben 
oder  ganz  allgemein  Profilwerkzeuge  denkbar. 
Bohrkronen  sind  hinsichtlich  Konstruktionsaufbau 
und  Wirkungsweise  z.B.  aus  BROCKHAUS,  NA- 
TURWISSENSCHAFTEN  UND  TECHNIK,  1.  BAND 
A-EK,  Wiesbaden  1983,  S.160  f.,  ISBN  3-7653- 
0357-7  bekannt.  Bohrkronen  oder  Schneidscheiben 
werden  zum  Bearbeiten  von  sehr  harten  Materia- 
lien,  z.B.  zum  Bohren  oder  Trennen  von  Stahlbeton 
oder  Naturstein  eingesetzt.  Hierzu  weist  das  Werk- 
zeug  ein  im  wesentlichen  in  dessen  Umfangsrich- 
tung  gekrümmtes  Arbeitsstirnende  auf,  an  dem 
über  den  Stirnumfang  verteilt  mehrere  Schneidseg- 
mente  befestigt  sind.  Im  Falle  einer  Bohrkrone  han- 
delt  es  sich  um  ein  ringförmiges  Arbeitsstirnende 
und  die  Schneidsegmente  überstehen  das  Arbeits- 
stirnende  in  Axialrichtung  der  Bohrkrone  bzw.  sind 
etwa  rechtwinklig  zur  Rotationsebene  des  Arbeits- 
stirnendes  angeordnet.  Im  Falle  einer  Schneid- 
scheibe,  Trennscheibe,  Wandsäge  o.dgl.  ist  das 
Arbeitsstirnende  der  Umfang  einer  kreisförmigen 
Scheibe.  Das  Arbeitsstirnende  ist  mit  Schneidseg- 
menten  besetzt,  welche  etwa  in  der  Rotationsebene 
radial  nach  außen  vorstehen. 

Die  Schneidsegmente  des  Werkzeuges  sind  in 
Umfangsrichtung  des  Arbeitsstirnendes  üblicher- 
weise  mit  Abstand  zueinander  angeordnet.  Die  Ab- 
stände  sind  als  Wassernuten  zur  Schlammausspü- 
lung  während  des  Schneidvorganges  wirksam.  Da 
Bohrkronen  und  Schneidscheiben  mit  unterschied- 
lichsten  Durchmessern  eingesetzt  werden,  müssen 
auch  daran  angepaßte  Schneidsegmente  mit  unter- 
schiedlichen  Krümmungen  hergestellt  werden. 

So  werden  beispielsweise  bei  Bohrkronen  mit 
Diamant-Schneidsegmenten  üblicherweise  drei 
Durchmesserbereiche  unterschieden.  Kleine  Bohr- 
kronen  mit  einem  Durchmesser  bis  ca.  40  mm 
werden  mit  einem  einstückigen  Diamantring  be- 
setzt,  dessen  Durchmesser  an  den  Durchmesser 
der  Bohrkrone  genau  angepaßt  ist.  Der  Diamantring 
ist  in  Umfangsrichtung  durch  Einkerbungen  zur 
Schlammausspülung  unterbrochen.  Somit  besteht 
auch  der  einstückige  Diamantring  gewissermaßen 
aus  mehreren  Schneidsegmenten.  Größere  Bohr- 
kronen  mit  einem  Durchmesser  von  etwa  50  mm 
bis  etwa  200  mm  werden  mit  einzelnen  Schneid- 
segmenten  besetzt.  Dabei  sind  die  Schneidseg- 
mente  als  Ringsegmente  geformt.  Damit  nicht  für 
sämtliche  Durchmesser  von  Bohrkronen  Schneid- 
segmente  mit  einer  exakt  entsprechenden  Krüm- 
mung  hergestellt  werden  müssen,  ist  es  üblich, 
Schneidsegmente  mit  der  gleichen  Krümmung  für 
einen  ganzen  Durchmesserbereich  von  Bohrkronen 
einzusetzen.  Der  vom  Schneidsegment  vorgegebe- 

ne  Durchmesser  stimmt  somit  nur  in  Ausnahmefäl- 
len  mit  dem  Nenndurchmesser  der  Bohrkrone 
überein.  Große  Bohrkronen  ab  einem  Durchmesser 
von  etwa  250  mm  werden  normalerweise  mit  gera- 

5  den  Schneidsegmenten  ohne  jede  Krümmung  be- 
stückt. 

Hierbei  sei  erwähnt,  daß  eine  exakte  Anpas- 
sung  der  Krümmung  der  Schneidsegmente  an  den 
Bohrkronendurchmesser  und  auch  die  exakte 

io  Rundheit  des  Schneidsegments  nicht  erforderlich 
ist,  da  das  Bohrwerkzeug  für  Schneidsegmente 
kein  Präzisionswerkzeug  ist. 

Ein  und  dasselbe  Schneidsegment  kann  des- 
halb  zwar  für  mehrere  Durchmesser  von  Bohrkro- 

75  nen  verwendet  werden.  Jedoch  ist  das  Schneidseg- 
ment  nicht  für  sämtliche  Bohrkronendurchmesser 
geeignet.  Um  sämtliche  Bohrkronendurchmesser 
abdecken  zu  können,  muß  eine  Vielzahl  von 
Schneidsegmenten  mit  unterschiedlichem  Biege- 

20  radius,  jedoch  ansonsten  gleichen  Abmessungen 
hergestellt  werden.  Dementsprechend  sind  auch 
die  Herstellungskosten  der  Schneidsegmente  sehr 
hoch.  Um  auf  Kundenwünsche  rasch  reagieren  zu 
können,  müssen  eine  Vielzahl  von  Schneidseg- 

25  menten  mit  unterschiedlichen  Krümmungsradien 
bevorratet  werden.  Dies  erfordert  einen  großen  La- 
gerungsaufwand  mit  entsprechend  hohen  Lagerko- 
sten. 

Schneidscheiben  werden  ebenfalls  mit  unter- 
30  schiedlichsten  Durchmessern  hergestellt.  Analog  zu 

den  Bohrkronen  treten  bei  Schneidscheiben  mit 
herkömmlichen  Schneidsegmenten  die  obenge- 
nannten  Probleme  und  Nachteile  auf. 

Der  Erfindung  liegt  die  Aufgabe  zugrunde,  ein 
35  Schneidsegment  zu  schaffen,  welches  an  beliebige 

Krümmungen  des  Arbeitsstirnendes  eines  Werk- 
zeuges  der  eingangs  näher  bezeichneten  Art  an- 
paßbar  ist. 

Diese  Aufgabe  ist  durch  die  Merkmalskombina- 
40  tion  des  Anspruches  1  gelöst. 

Erfindungsgemäß  ist  das  Schneidsegment 
mehrteilig  aufgebaut.  Es  enthält  mehrere  Segment- 
glieder,  die  nach  Art  eines  offenen  Vieleckes  in 
Umfangsrichtung  der  Bohrkrone  aneinandergereiht 

45  sind.  Durch  unterschiedliche  Stellungen  der  anein- 
andergereihten  Segmentglieder  entstehen  unter- 
schiedlichste  Krümmungsradien  des  Schneidseg- 
ments.  Auf  diese  Weise  ist  das  Schneidsegment  an 
alle  Durchmesser  z.B.  einer  Bohrkrone  oder  einer 

50  Schneidscheibe  anpaßbar. 
Das  Schneidsegment  besteht  aus  einer  Viel- 

zahl  von  Segmentgliedem  und  ist  deshalb  nicht  nur 
an  unterschiedlichste  Krümmungen,  sondern  auch 
äußerst  einfach  an  unterschiedliche  Längen  in  Um- 

55  fangsrichtung  des  Arbeitsstirnendes  anpaßbar. 
Während  herkömmlich  Schneidsegmente  mit  un- 
terschiedlichen  Längen  hergestellt  werden  mußten, 
braucht  erfindungsgemäß  lediglich  der  Typ  eines 
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Schneidsegmentes  mit  der  größten  erforderlichen 
Länge  hergestellt  werden.  Die  nachträgliche  An- 
passung  des  Schneidsegmentes  an  kleinere  Län- 
gen  erfolgt  dann  einfach,  indem  die  überschüssi- 
gen  Segmentglieder  von  den  übrigen  Segmentglie- 
dem  getrennt  werden.  Die  überschüssigen  und  für 
den  konkreten  Anwendungsfall  nicht  verwertbaren 
Segmentglieder  wiederum  können  zu  Schneidseg- 
menten  mit  anderen  Längen  kombiniert  werden. 
Dadurch  läßt  sich  die  längenspezifische  Typenan- 
zahl  von  Schneidsegmenten  reduzieren.  Folglich 
lassen  sich  herkömmlich  erforderliche  unterschied- 
liche  Formwerkzeuge  zur  Abdeckung  des  gesam- 
ten  Sortiments  unterschiedlicher  Schneidsegment- 
längen  einsparen.  Auf  diese  Weise  sind  auch  die 
Herstellungskosten  jedes  einzelnen  Schneidseg- 
mentes  erheblich  gesenkt.  Da  die  Typenanzahl  un- 
terschiedlicher  Schneidsegmente  stark  begrenzt 
werden  kann,  ist  auch  der  Lagerungsaufwand  redu- 
ziert. 

Die  in  Rotationsrichtung  der  Bohrkrone  bzw.  an 
deren  Ringumfang  aneinandergereihten  Segment- 
glieder  können  bei  Bedarf  auch  einen  in  sich  ge- 
schlossenen  Polygonzug  bilden.  Deshalb  können 
die  Segmentglieder  den  bei  kleinen  Bohrkronen- 
durchmessern  verwendeten  einstückigen  Schneid- 
ring,  z.B.  den  Diamantring  bei  Diamant-Bohrwerk- 
zeugen,  ersetzen.  Erforderlichenfalls  werden  die  als 
Wassernuten  bzw.  Spülkanäle  wirksamen  Kerben 
des  einstückigen  Schneidringes  durch  einen  ent- 
sprechenden  Abstand  zweier  aneinandergereihter 
Segmentglieder  geschaffen. 

Ein  einzelnes  Segmentglied  wirkt  wie  ein  ver- 
kleinertes  herkömmliches  Schneidsegment.  Das  er- 
findungsgemäße  Schneidsegment  vereint  deshalb 
gewissermaßen  eine  Mehrzahl  herkömmlicher 
Schneidsegmente  in  sich.  Die  erhöhte  Anzahl  von 
Lücken  verbessert  den  Spanfluß  und  die  Schlamm- 
ausspü-lung.  Dadurch  entstehen  höhere  Schnittlei- 
stungen  des  Werkzeuges.  Umgekehrt  ist  die  glei- 
che  Schnittleistung  mit  geringerer  Antriebsenergie 
als  bei  herkömmlichen  Werkzeugen  erzielbar.  Mit 
Hilfe  des  erfindungsgemäßen  Schneidsegmentes 
sind  außerdem  die  auf  die  Werkzeuge  einwirken- 
den  mechanischen  Schnittdrücke  reduziert.  Der 
Materialverschleiß  des  Werkzeuges  ist  verringert 
und  dessen  Lebensdauer  erhöht.  Ganz  allgemein 
sind  deshalb  die  Werkstoffanforderungen  an  die 
erfindungsgemäßen  Werkzeuge  geringer.  So  kann 
z.B.  bei  einer  Schneidscheibe  aufgrund  der  gerin- 
geren  Schnittdrücke  ein  kreisrundes  Stammblatt 
mit  geringerer  Blattstärke  verwendet  werden.  Die 
dünneren  Stammblätter  wirken  material-  und  des- 
halb  kostensparend.  Die  aufgrund  der  geringen 
Schnittdrücke  zulässigen  dünneren  Stammblätter 
ermöglichen  es  außerdem,  für  einen  größeren 
Durchmesserbereich  von  Schneidscheiben  Stamm- 
blätter  mit  identischer  Blattstärke  zu  verwenden. 

Folglich  ist  die  erforderliche  Typenanzahl  von 
Schneidsegmenten  mit  unterschiedlicher,  in  Axial- 
richtung  der  Schneidscheibe  verlaufender  Seg- 
mentbreite  reduziert,  da  die  Segmentbreite  immer 

5  an  die  Blattstärke  des  Stammblattes  angepaßt  sein 
muß.  Die  geringere  Typenanzahl  und  schmäleren 
Schneidsegmente  wiederum  verringern  Lagerhal- 
tungs-  und  Materialkosten. 

Vorteilhaft  ist  außerdem  die  Kompatibilität  des 
io  in  sich  segmentierten  Schneidsegmentes  für  ver- 

schiedene  Werkzeuge.  Sowohl  bei  Bohrkronen  als 
auch  bei  Schneidscheiben  ist  die  Umfangsrichtung 
des  Arbeitsstirnendes  bezüglich  der  Rotationsach- 
se  identisch.  Folglich  verläuft  die  Krümmungsachse 

15  des  erfindungsgemäßen  Schneidsegmentes  bei 
beiden  Werkzeugen  in  Axialrichtung.  Ein-  und  das- 
selbe  Schneidsegment  ist  deshalb  sowohl  für  Bohr- 
kronen  als  auch  Schneidscheiben  einsetzbar.  Je 
nach  Werkzeug  wird  das  Schneidsegment  lediglich 

20  mit  unterschiedlichen  Oberflächen  am  jeweiligen 
Arbeitsstirnende  befestigt. 

Nach  Anspruch  2  sind  die  Segmentglieder  kon- 
struktiv  einfach  aufgebaut.  Die  herkömmlich  rings- 
egmentartige  Konstruktion  des  Schneidsegmentes 

25  ist  durch  den  offenen  Polygonzug  nachgebildet. 
Die  einzelnen  Segmentglieder  brauchen  nicht  mehr 
zusätzlich  in  sich  selbst  gekrümmt  sein.  Dies  ver- 
einfacht  die  Herstellung  des  gesamten  Schneidseg- 
mentes  und  wirkt  deshalb  kostensparend. 

30  Nach  Anspruch  3  sind  auch  die  als  Trennen- 
den  wirksamen  Oberflächen  der  Segmentglieder 
als  plane  Ebenen  ausgebildet.  Derartige  Trennen- 
den  sind  fertigungstechnisch  besonders  einfach 
herstellbar. 

35  Bei  Bohrkronen  sind  plane  Trennenden  gegen- 
über  konstruktiv  komplizierteren  Oberflächenfor- 
men  ausreichend,  wenn  der  Bohrkronendurchmes- 
ser  groß  ist  und  das  gesamte  Schneidsegment 
dementsprechend  in  sich  nur  gering  gekrümmt 

40  sein  muß.  Die  zwischen  zwei  planen  Trennenden 
gebildete  Trennfuge  bleibt  deshalb  derart  gering, 
daß  der  Zusammenhalt  der  einzelnen  Segmentglie- 
der  und  die  Schneidwirkung  des  Schneidsegmen- 
tes  nicht  beeinträchtigt  sind. 

45  Anspruch  4  schlägt  identische  Segmentglieder 
vor.  Demzufolge  wird  zur  Herstellung  von  Schneid- 
segmenten  unterschiedlicher  Segmentlänge  und 
mit  unterschiedlichem  Biege-  oder  Krümmungsra- 
dius  nur  eine  einzige  Herstellungsform  benötigt. 

50  Unterschiedliche  Schneidsegmente  sind  dadurch 
erheblich  kostengünstiger  herstellbar.  Der  Lage- 
rungsaufwand  der  Segmentglieder  ist  nochmals  re- 
duziert. 

Die  Vorteile  der  Kosteneinsparung  bei  identi- 
55  sehen  Segmentgliedern  machen  sich  vor  allem  bei 

der  sehr  teuren  Herstellung  von  Segmentgliedern 
aus  Diamantwerkstoff,  wie  dies  Anspruch  5  vor- 
schlägt,  bemerkbar.  Zur  Herstellung  der  Segment- 
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glieder  ist  dann  lediglich  eine  einzige  Sinterform 
notwendig.  Als  alternativer  Werkstoff  für  das 
Schneidsegment  ist  z.B.  Hartmetall  oder  Sinterme- 
tall  denkbar. 

Anspruch  6  unterstützt  den  mechanisch  stabi- 
len  Zusammenhalt  der  einzelnen  Segmentglieder 
nach  Art  einer  Perlenkette.  Die  Segmentglieder 
sind  dadurch  unverlierbar  aneinander  fixiert  und 
erleichtern  die  Lagerhaltung  und  lassen  sich  da- 
durch  leicht  zu  unterschiedlich  langen  Schneidseg- 
menten  ablängen. 

Anspruch  7  schlägt  ein  Verbundglied  zur  Fixie- 
rung  der  aneinandergereihten  Segmentglieder  vor. 
Dieses  Verbundglied  ist  um  eine  etwa  parallel  zur 
Axialrichtung  des  Werkzeugs  verlaufende  Biege- 
achse  biegbar.  Auf  diese  Weise  wird  der  ge- 
wünschte  Krümmungsradius  des  Schneidsegments 
technisch  einfach  vor  der  Befestigung  am  Werk- 
zeug  eingestellt.  Die  Segmentglieder  können  des- 
halb  gemeinsam  in  einem  einzigen  Arbeitsschritt 
am  Werkzeug  angelötet  werden,  ohne  daß  hierzu 
Vorrichtungen  für  eine  Radiusauflage  der  Segment- 
glieder  erforderlich  sind. 

Gemäß  Anspruch  8  ist  eine  plastische  Biegbar- 
keit  des  Verbundgliedes  vorgesehen,  damit  nach 
einer  Biegeanpassung  des  Verbundgliedes  an  das 
Werkzeug  keine  Rückfederung  oder  Rückstellung 
des  Verbundgliedes  in  seine  Ausgangsstellung  er- 
folgt.  Die  Anpassung  eines  derartigen  Schneidseg- 
ments  an  verschiedene  Durchmesser  ist  dadurch 
stark  vereinfacht.  Eine  herkömmlich  notwendige 
Nachbearbeitung  von  Schneidsegmenten  zur  An- 
passung  an  den  Durchmesser  entfällt  vollständig. 
Ein  derartiges  Schneidsegment  gewährleistet  eine 
sehr  einfache  Handhabung  durch  den  Kunden.  Er 
kann  das  Schneidsegment  ohne  besonderen  Vor- 
richtungsaufwand  mit  dem  gewünschten  Krüm- 
mungsradius  versehen  und  selbst  an  dem  Werk- 
zeug  befestigen. 

Das  Verbundglied  gemäß  Anspruch  9  ist  kon- 
struktiv  und  fertigungstechnisch  einfach  aufgebaut. 
Jedes  Band  wirkt  wie  ein  Filmscharnier  zur  einfa- 
chen  Änderung  der  Stellung  zweier  aneinanderger- 
eihten  Segmentglieder.  Es  entsteht  eine  gegenseiti- 
ge  Schwenkbeweglichkeit  der  Segmentglieder. 

In  weiteren  Ausführungsformen  wird  als  Ver- 
bundglied  ein  oder  mehrere  biegbare  Drähte  einge- 
setzt.  Der  Draht  besteht  z.B.  aus  Metall  oder  einem 
anderen  geeigneten  Werkstoff. 

Vorteihaft  ist  es,  das  Band  sandwichartig  in  die 
Segmentglieder  einzulegen.  Dadurch  ist  das  Band 
vor  mechanischen  Beschädigungen  gut  geschützt. 
Die  einzelnen  Segmentglieder  bleiben  vor  ihrer  Be- 
festigung  am  Werkzeug  zuverlässig  miteinander 
verkettet. 

Besteht  das  Verbundglied  aus  einem  einzigen 
Band,  sollte  es  in  Axialrichtung  des  Werkzeuges 
nicht  zu  schmal  sein,  um  beim  Krümmen  des 

Schneidsegmentes  ohne  exakte  Schablone  -  z.B. 
von  Hand  -  Verwerfungen  zu  vermeiden.  Deshalb 
flankiert  das  Einzelband  zwei  benachbarte  Seg- 
mentglieder  in  Axialrichtung  z.B.  über  deren  ge- 

5  samte  Aufbauhöhe.  Anspruch  10  schlägt  alternativ 
als  Verbundglied  zwei  in  Axialrichtung  voneinander 
beabstandete  Bänder  vor.  Diese  beiden  Bänder 
können  dann  jeweils  in  Axialrichtung  äußerst 
schmal  ausgestaltet  sein.  Dies  wirkt  materialspa- 

io  rend  und  ermöglicht  nachträgliche  Krümmungsän- 
derungen  des  Schneidsegmentes  mit  geringem 
Kraftaufwand.  Gleichzeitig  werden  Verwerfungen 
des  Schneidsegmentes  zuverlässig  vermieden,  so 
daß  es  bei  seiner  Befestigung  am  Werkzeug  mit 

15  diesem  exakt  fluchtet. 
In  einer  weiteren  Funktion  schaffen  die  vonein- 

ander  beabstandeten  Einzelbänder  einen  zusätzli- 
chen  Spülkanal  für  die  Bohrkrone.  Der  zusätzliche 
Span-  und  Spülraum  verhindert  z.B.  beim  Bohren 

20  auf  Stahlarmierungen  das  Anhaften  von  Stahlspä- 
nen  auf  der  Schneidoberfläche  der  Segmentglie- 
der.  Selbstverständlich  ist  für  die  Schaffung  des 
zusätzlichen  Spülkanales  Voraussetzung,  daß  die 
zwischen  benachbarten  Segmentgliedern  in  deren 

25  Montageendstellung  gebildete  Trennfuge  in  Radial- 
richtung  durchlässig  ist.  Vorzugsweise  sind  die  bei- 
den  Einzelbänder  an  den  axialen  Endbereichen  der 
Segmentglieder  angeordnet.  Dadurch  entsteht  be- 
reits  nach  sehr  kurzer  Einlaufzeit  der  Bohrkrone  ein 

30  Spülkanal  mit  größtmöglichem  Durchgangsquer- 
schnitt. 

Gemäß  Anspruch  11  ist  das  Band  als  Metall- 
streifen  ausgestaltet.  Das  Band  ist  deshalb  biegbar 
und  gleichzeitig  mechanisch  stabil.  Dies  unterstützt 

35  den  stabilen  Zusammenhalt  der  Segmentglieder 
bereits  vor  deren  Montage.  Als  Werkstoff  für  den 
Metallstreifen  ist  z.  B.  Kupfer  gut  geeignet. 

Insbesondere  besteht  der  Metallstreifen  aus 
Sintermetall  und  ist  in  die  Segmentglieder  einge- 

40  sintert.  Dadurch  entsteht  eine  besonders  feste  Bin- 
dung  zwischen  aneinandergereihten  Segmentglie- 
dern.  Das  Sintermetall  läßt  sich  in  einem  großen 
Winkel  -  z.B.  um  90°  -  um  seine  Biegeachse 
biegen,  ohne  zu  brechen.  Das  Sintermetall  kann 

45  auch  Bronzeanteile  enthalten,  die  die  mechanische 
Festigkeit  und  Biegbarkeit  des  Metallstreifens  un- 
terstützen. 

Besonders  vorteilhaft  ist  es  weiterhin,  das 
Schneidsegment  von  vornherein  mit  großer  Krüm- 

50  mung  vorrätig  zu  halten.  Dies  unterstützt  die  kun- 
denfreundliche  Handhabung  der  Schneidsegmente, 
da  es  aufgrund  der  Werkstoffeigenschaften  des 
gesinterten  Metallstreifens  einfacher  und  bequemer 
ist,  bei  Bedarf  nachträglich  eine  geringere  Krüm- 

55  mung  des  Schneidsegmentes  zu  erzeugen  als  um- 
gekehrt. 

Ganz  allgemein  ermöglicht  der  Einsatz  eines 
Bandes  oder  Streifens  als  Verbundglied  zwischen 

4 
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zwei  benachbarten  Segmentgliedern  die  kunden- 
freundliche  Anpassung  eines  Schneidsegmentes 
mit  Überlänge  an  eine  erforderliche  kleinere  Lange, 
indem  der  Kunde  nachträglich  das  entsprechende 
Band  einfach  durchtrennt  bzw.  durchschneidet. 

Gemäß  Anspruch  12  ist  das  bandartige  Ver- 
bundglied  insbesondere  an  den  radial  innenliegen- 
den  Flanken  der  Segmentglieder  fixiert  und  des- 
halb  zusätzlich  als  stabile  Auflagefläche  für  das 
Schneidsegment  nutzbar,  wenn  es  auf  das  Arbeits- 
tirnende  einer  Schneidscheibe  aufgelegt  wird. 

Nach  Anspruch  13  ist  das  Verbundglied  von 
den  Segmentgliedern  abnehmbar  oder  lösbar.  Das 
Verbundglied  kann  deshalb  nach  der  Befestigung 
der  Segmentglieder  am  Werkzeug  wieder  von  dem 
Schneidsegment  entfernt  werden.  Dadurch  wird  der 
Schneidvorgang  im  Betriebszustand  des  Werk- 
zeugs  nicht  beeinträchtigt. 

Vorteilhaft  ist  es,  das  Verbundglied  an  den  als 
Schneidflächen  wirksamen  Außenflächen  der  Seg- 
mentglieder  zu  fixieren.  Die  Schneidflächen  sind 
der  Befestigungsseite  in  Axialrichtung  oder  Radial- 
richtung  gegenüberliegend  angeordnet,  so  daß  das 
nachträglich  von  den  Segmentgliedern  abnehmba- 
re  Verbundglied  die  Montage  des  Schneidsegmen- 
tes  am  Werkzeug  nicht  behindert.  Nach  der  Monta- 
ge  des  Schneidsegmentes  kann  das  Verbundglied 
bedienungsfreundlich  in  Axialrichtung  bzw.  Radial- 
richtung  entfernt  werden. 

Die  gemäß  Anspruch  14  vorgeschlagene  Nut- 
/Feder-Verbindung  ermöglicht  eine  bedienungs- 
freundliche  und  montagetechnisch  einfache  Fixie- 
rung  der  Segmentglieder  am  Verbundglied.  Es  ent- 
steht  eine  stabile  und  dennoch  einfach  lösbare 
Verbindung  zwischen  dem  Verbundglied  und  den 
Segmentgliedern. 

Gemäß  Anspruch  15  ist  für  die  Nut-/Feder- 
Verbindung  eine  Verbundklammer  mit  zwei  Klam- 
merstegen  vorgesehen.  Sie  dienen  der  Aufnahme 
des  Segmentgliedes.  Die  Klammerstege  haben  vor- 
zugsweise  Federeigenschaften,  um  die  Klemmfixie- 
rung  des  Segmentgliedes  weiter  zu  verbessern.  Mit 
ihrem  U-förmigen  Querschnitt  ist  die  Verbundklam- 
mer  konstruktiv  einfach  aufgebaut  und  fertigungs- 
technisch  unaufwendig  herstellbar.  Die  Verbund- 
klammer  kann  nachträglich  auf  eine  dem  Schneid- 
segment  entsprechende  Länge  abgetrennt  werden 
und  ist  deshalb  sehr  kostengünstig  als  Meterware 
oder  dergleichen  herstellbar. 

Nachdem  die  Segmentglieder  klemmfixiert  in 
der  Verbundklammer  einhegen,  kann  letztere  insbe- 
sondere  bei  Bohrkronen  dazu  verwendet  werden, 
mit  einer  einfachen  Vorrichtung  auf  den  gewünsch- 
ten  Krümmungsradius  gebogen  werden.  Stehen 
keine  weiteren  Hilfsmittel  zur  Verfügung,  so  kann 
die  Verbundklammer  mit  den  klemmfixierten  Seg- 
mentgliedem  auch  auf  das  verwendete  Bohrkronen- 
Rohr  aufgelegt  werden  und  mit  Hilfe  eines  Ham- 

mers  an  den  Krümmungsradius  der  Bohrkrone  an- 
gepaßt  werden. 

Anspruch  16  schlägt  eine  als  Feder  wirksame 
Fixierrippe  für  die  Nut-/Feder-Verbindung  vor.  Die 

5  Fixierrippe  ist  vorzugsweise  einstückig  an  der 
Schneidfläche  des  Segmentgliedes  angeformt.  Da- 
bei  ist  die  Schneidfläche  des  Segmentgliedes  die 
der  Bohrkrone  in  Axialrichtung  bzw.  die  der 
Schneidscheibe  in  Radialrichtung  abgewandte  Au- 

io  ßenfläche  des  Schneidsegments.  Einerseits  ist  der 
Querschnitt  der  Fixierrippe  erheblich  kleiner  als 
derjenige  des  Segmentgliedes.  Andererseits  nimmt 
die  Verbundklammer  lediglich  die  Fixierrippe  form- 
schlüssig  auf.  Deshalb  kann  die  Verbundklammer 

15  konstruktiv  klein  dimensioniert  werden  und  bereits 
mit  geringer  Fixierkraft  die  Segmentglieder  ausrei- 
chend  stabil  klemmfixieren.  Eine  Fixierrippe  mit 
sehr  schmalem  Querschnitt  ist  auch  deshalb  vor- 
teilhaft,  weil  der  U-Grund  der  U-förmigen  Verbund- 

20  klammer  entsprechend  kurz  gehalten  werden  kann. 
Der  kurze  U-Grund  gewährleistet  die  problemlose 
Biegbarkeit  der  Verbundklammer  um  eine  in  Axial- 
richtung  des  Werkzeuges  verlaufende  Biegeachse. 

Die  Verbundklammer  ist  z.B.  aus  Blech  herge- 
25  stellt.  Eine  derartige  Verbundklammer  ist  kosten- 

günstig  erhältlich.  Außerdem  ist  diese  Verbund- 
klammer  mit  geringem  Kraftaufwand  biegbar  und 
sehr  genau  an  den  erforderlichen  Durchmesser  an- 
paßbar.  Rückstellkräfte  nach  dem  Biegevorgang 

30  treten  nicht  auf. 
Anspruch  17  schlägt  eine  bewährte  Verbin- 

dungstechnik,  nämlich  eine  Verlötung  des  Schneid- 
segments  mit  dem  Arbeitsstirnende  des  Werkzeu- 
ges  vor.  Die  Segmentglieder  eines  Schneidseg- 

35  ments  werden  entweder  einzeln  am  Arbeitsstirnen- 
de  verlötet  oder  die  Segmentglieder  werden  zu- 
sammenhängend  wie  ein  einteiliges  Schneidseg- 
ment  in  einem  Arbeitsschritt  verlötet.  Ist  eine  ge- 
eignete  Lötvorrichtung  vorhanden,  bei  der  die  Seg- 

40  mentglieder  mit  passendem  Überstand  auf  einen 
Ring  aufgelegt  werden,  können  beliebig  lange 
Schneidsegmente  ohne  weitere  Hilfsmittel  geschaf- 
fen  werden. 

Gemäß  Anspruch  18  begrenzen  zwei  benach- 
45  barte  Segmentglieder  zwischen  sich  eine  gemein- 

same  Trennfuge.  Sie  ist  in  Umfangsrichtung  von 
den  benachbarten  Trennenden  zweier  Segment- 
glieder  begrenzt.  Ihr  Volumen  ist  von  der  Oberflä- 
chengestaltung  der  Trennenden  und  von  der  Stel- 

50  lung  zweier  benachbarter  Segmentglieder  bzw.  de- 
ren  Innenwinkel  abhängig. 

Die  Trennfuge  ist  unter  Umständen  auch  voll- 
ständig  aufhebbar.  Dies  ist  z.B.  bei  Bohrkronen 
dann  der  Fall,  wenn  die  in  Rotationsebene  verlau- 

55  fenden  Querschnitte  der  Trennenden  ein  negatives 
Abbild  voneinander  sind  und  die  Segmentglieder 
unmittelbar  aneinanderstoßen.  Insbesondere  bei 
identischen  Segmentgliedern  wirken  dann  zwei  in 

5 
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Umfangsrichtung  fluchtende  Segmentglieder  wie 
ein  einstückiges,  in  Umfangsrichtung  verlängertes 
Segmentglied.  Diese  Konstruktion  ist  vorteilhaft, 
wenn  aufgrund  eines  sehr  großen  Bohrkronen- 
durchmessers  eine  Krümmung  im  Bereich  zweier 
benachbarter  Segmentglieder  nicht  unbedingt  er- 
forderlich  ist. 

Eine  im  Montageendzustand  des  Schneidseg- 
ments  vorhandene  Trennfuge  zwischen  zwei  Seg- 
mentgliedern  wird  gemäß  Anspruch  19  mit  einem 
Füllstoff  vollständig  ausgefüllt.  Der  Füllstoff  bewirkt 
eine  gegenseitige  Fixierung  benachbarter  Trennen- 
den  der  Segmentglieder.  Auf  diese  Weise  weist 
das  mehrteilige  Schneidsegment  eine  dem  einstük- 
kigen  Schneidsegment  vergleichbare  mechanische 
Stabilität  und  Festigkeit  auf. 

Gemäß  Anspruch  20  hat  das  Befestigungslot 
zur  Fixierung  der  Segmentglieder  an  der  Bohrkrone 
eine  Doppelfunktion  als  Befestigungsmittel  und  als 
Füllstoff.  Die  Trennfugen  zwischen  benachbarten 
Segmentgliedern  werden  aufgrund  ihrer  Kapillarwir- 
kung  bei  der  Verlötung  des  Schneidsegments  voll- 
ständig  mit  dem  Befestigungslot  ausgefüllt.  Dem- 
zufolge  wird  ein  Füllstoff  mit  anderen  Materialei- 
genschaften  als  denen  des  Befestigungslotes  ver- 
mieden.  Dadurch  ist  die  innere  mechanische  Stabi- 
lität  des  Schneidsegments  weiter  verbessert.  Au- 
ßerdem  ermöglicht  das  Befestigungslot  die  Befesti- 
gung  der  Segmentglieder  an  der  Bohrkrone  und 
das  Ausfüllen  der  Trennfugen  in  einem  einzigen 
Arbeitsschritt.  Dadurch  wird  weitere  Arbeitszeit  bei 
der  Herstellung  einer  einsatzfähigen  Bohrkrone  ein- 
gespart.  Außerdem  ist  das  Ausfüllen  der  Trennfu- 
gen  technisch  vereinfacht. 

Nach  Anspruch  21  überlappen  sich  die  Tren- 
nenden  benachbarter  Segmentglieder  etwa  nach 
Art  von  Nut  und  Feder.  Während  für  den  stabilen 
Aufbau  des  Schneidsegmentes  bei  Bohrkronen  mit 
großem  Durchmesser,  also  mit  geringen  Krümmun- 
gen  oftmals  plane  Trennenden  der  Segmentglieder 
ausreichend  sind,  ist  es  vor  allem  bei  großen 
Krümmungen  des  Schneidsegmentes  vorteilhaft, 
daß  sich  die  benachbarten  Trennenden  zweier  Seg- 
mentglieder  überlappen.  Auch  bei  einem  größeren 
Innenwinkel  zwischen  benachbarten  Segmentglie- 
dern  ist  diese  Überlappung  noch  wirksam.  Sie  un- 
terstützt  den  mechanisch  stabilen  Zusammenhalt 
der  Segmentglieder  nach  ihrer  Befestigung  an  der 
Bohrkrone.  Der  Zusammenbau  der  Segmentglieder 
zu  einer  kompakten  Einheit  ist  deshalb  auch  bei 
großen  Krümmungen  des  Schneidsegmentes  gege- 
ben. 

Bei  geringen  Krümmungen  des  Schneidseg- 
mentes  hingegen  trägt  eine  gegenseitige  Überlap- 
pung  der  Segmentglieder  zu  keiner  wesentlichen 
Steigerung  der  kompakten  Bauweise  des  Schneid- 
segmentes  bei. 

Die  Überlappung  der  Segmentglieder  gemäß 
Anspruch  21  und  22  kann  in  einfacher  Weise  einen 
formschlußartigen  Eingriff  zwischen  zwei  Segment- 
gliedern  bewirken.  Aufgrund  ihrer  Überlappung  sind 

5  die  Trennenden  der  Segmentglieder  auch  eine 
gute  Montagehilfe  bei  der  modulartigen  Aneinan- 
derreihung  mehrerer  Segmentglieder  in  Umfangs- 
richtung  der  Bohrkrone.  Fehlerhafte  Reihungen  von 
Segmentgliedern  werden  dadurch  vermieden. 

io  Die  nach  Anspruch  22  ausgemuldeten  bzw. 
aufgewölbten  Trennenden  können  zusätzlich  ge- 
wissermaßen  als  Lagerflächen  für  eine  Schwenkla- 
gerung  der  einzelnen  Segmentglieder  dienen.  In 
diesem  Fall  ist  das  ausgemuldete  Trennende  etwa 

15  als  Gelenkpfanne  und  das  aufgewölbte  Trennende 
als  Gelenkschneide  wirksam.  Zwei  benachbarte 
Segmentglieder  bilden  dann  ein  Wälzflächen-  oder 
ein  Pfannengelenk  miteinander.  Das  Schneidseg- 
ment  ist  dann  in  sich  beweglich  unterschiedlichen 

20  Krümmungsradien  anpaßbar.  Solche  Wälzlager 
sind  z.B.  aus  Konstruktionselemente  der  Fein- 
mechanik,  W.  Krause,  C.  Hanser-  Verlag  In  Mün- 
chen-Wien,  1993,  2.  Auflage,  S.380  ff.  bekannt. 

Der  Erfindungsgegenstand  wird  anhand  der  in 
25  den  Figuren  dargestellten  Ausführungsbeispiele  nä- 

her  erläutert.  Es  zeigen: 
Fig.1  eine  schematische  Seitenansicht  ei- 

nes  kompletten  Bohrwerkzeuges  mit 
seinem  Bohrkronen-Rohr, 

30  Fig.2  eine  Teildarstellung  der  Bohrkrone 
entsprechend  der  Pfeilrichtung  II  in 
Fig.1  mit  einem  aus  drei  Segment- 
gliedern  bestehenden  Schneidseg- 
ment 

35  Fig.3  die  Darstellung  einer  Bohrkrone  mit 
einem  Schneidsegment  gemäß  Fig.2, 
jedoch  mit  kleinerem  Bohrkronen- 
durchmesser 

Fig.4  eine  Vorderansicht  des  Segmentglie- 
40  des  gemäß  Fig.2  und  Fig.3 

Fig.5  die  Seitenansicht  des  Segmentglie- 
des  entsprechend  der  Pfeilrichtung  V 
in  Fig.4 

Fig.6  die  Draufsicht  des  Segmentgliedes 
45  entsprechend  der  Pfeilrichtung  VI  in 

Fig.5 
Fig.7  die  Darstellung  des  Segmentgliedes 

gemäß  Fig.  4  in  klemmfixiertem  Zu- 
stand  an  einer  Verbundklammer 

50  Fig.8  die  Seitenansicht  eines  dreiteiligen 
Schneidsegments  entsprechend  der 
Pfeilrichtung  VIII  in  Fig.7  mit  an  der 
Verbundklammer  klemmfixierten 
Segmentgliedern, 

55  Fig.  9  die  Seitenansicht  eines  dreiteiligen 
Schneidsegments  in  einer  weiteren 
Ausführungsform, 

Fig.  10  die  Draufsicht  des  Schneidsegments 

6 
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entsprechend  der  Pfeilrichtung  X  in 
Fig.  9, 

Fig.  11  die  Seitenansicht  eines  dreiteiligen 
Schneidsegments  in  einer  weiteren 
Ausführungsform, 

Fig.  12  die  Draufsicht  des  Schneidsegments 
entsprechend  der  Pfeilrichtung  XII  in 
Fig.  11, 

Fig.  13  die  Draufsicht  eines  dreiteiligen 
Schneidsegments  in  einer  weiteren 
Ausführungsform, 

Fig.  14  eine  Teildarstellung  einer  Schneid- 
scheibe  mit  daran  befestigten 
Schneidsegmenten  gemäß  Fig.1  3. 

Das  Bohrkronenrohr  1  des  Bohrwerkzeugs  2  ist 
an  seinem  Arbeitsstirnende  mit  die  Bohrkrone  6 
bildenden  Schneidsegmenten  7  bestückt.  Es  han- 
delt  sich  z.B.  um  ein  Diamant-Bohrwerkzeug.  Wäh- 
rend  des  Bohrvorganges  rotiert  es  um  die  Bohr- 
längsachse  3.  Parallel  zur  Bohrlängsachse  3  ver- 
läuft  die  Axialrichtung  4.  Am  anderen  Ende  des 
Bohrkronenrohres  1  befindet  sich  der  Werkzeugan- 
schluß  5.  Er  ist  mit  dem  Bohrkronenrohr  1  fest 
verbunden  und  dient  zur  Kopplung  mit  dem  Rota- 
tions-  und  Vorschubsantrieb.  Der  dem  Werkzeug- 
anschluß  5  in  Axialrichtung  4  gegenüberliegende 
Bereich  des  Bohrkronenrohres  1  bildet  die  ringför- 
mige  Bohrkrone  6.  Sie  weist  einen  Nenndurchmes- 
ser  D  auf. 

In  Fig.2  ist  ein  Ausschnitt  der  ringförmigen 
Bohrkrone  6  dargestellt.  In  dem  dargestellten  Aus- 
schnitt  ist  ein  Schneidsegment  7  auf  die  Bohrkrone 
6  aufgelötet.  Das  Schneidsegment  7  besteht  aus 
drei  in  einer  Umfangsrichtung  8  aneinandergereih- 
ten  Segmentgliedern  9.  Sämtliche  Segmentglieder 
9  sind  identisch  ausgestaltet.  Die  Segmentglieder  9 
sind  etwa  quaderförmig,  weichen  jedoch  von  der 
Quaderform  an  ihren  in  Umfangsrichtung  8  einan- 
der  zugewandten  Trennenden  10,11  ab.  Jeweils 
zwei  Segmentglieder  9  sind  unter  einem  Innenwin- 
kel  w  =  170°  aneinandergereiht.  Dadurch  begren- 
zen  die  einander  zugewandten  Trennenden  10  und 
11  eine  etwa  sichelförmige  Trennfuge  12.  Während 
des  Lötvorganges  wird  die  Trennfuge  12  vorzugs- 
weise  mit  dem  Lot  vollständig  ausgefüllt. 

In  dem  Winkelscheitel  des  Innenwinkels  w  sto- 
ßen  die  Trennenden  10,11  mit  ihren  Eckkanten 
unmittelbar  aneinander.  Bei  dem  Innenwinkel  w  = 
180°  könnten  bzw.  würden  die  beiden  Trennenden 
10,11  vollflächig  und  unmittelbar  aneinander  anlie- 
gen.  Unter  dem  Innenwinkel  w  =  180°  fluchten  die 
radial  innenliegenden  Flanken  13  in  Umfangsrich- 
tung  8  miteinander.  Gleiches  gilt  für  die  radial 
außenliegenden  Flanken  14.  Unter  einem  Innenwin- 
kel  w  <  180°  ist  das  Schneidsegment  7  gekrümmt 
oder  gebogen.  Die  Flanken  13  der  Segmentglieder 
9  bilden  dabei  die  Konkavseite  des  Schneidseg- 
ments  7,  während  die  Flanken  14  die  Konvexseite 

des  Schneidsegments  7  bilden. 
In  Fig.2  ist  der  Radius  Ri  der  Bohrkrone  6 

größer  als  der  entsprechende  Radius  R2  in  Fig.3. 
Dementsprechend  ist  auch  die  Krümmung  oder 

5  Biegung  des  Schneidsegments  7  in  Fig.2  geringer 
als  in  Fig.3.  Die  Trennfuge  12  ist  in  Fig.2  entspre- 
chend  kleiner.  Der  von  den  Flanken  13  einge- 
schlossene  Innenwinkel  w  ist  hingegen  in  Fig.2 
größer  als  in  Fig.3.  In  Fig.3  beträgt  der  Innenwinkel 

70  w  «  160°. 
In  Fig.4  hat  das  Segmentglied  9  einen  im  we- 

sentlichen  rechteckigen  Umrißquerschnitt.  Hinsicht- 
lich  einer  im  Einbauzustand  des  Segmentgliedes  9 
parallel  zur  Axialrichtung  4  verlaufenden  Symme- 

75  trieachse  15  ist  das  Segmentglied  9  symmetrisch 
ausgestaltet.  Eine  zapfenartige  Fixierrippe  16  über- 
steht  die  übrigen  Bereiche  des  Segmentgliedes  9 
in  Richtung  der  Symmetrieachse  15.  Sie  ist  eben- 
falls  symmetrisch  bezüglich  der  Symmetrieachse 

20  15.  Sie  ist  einstückig  am  Segmentglied  9  ange- 
formt  und  erstreckt  sich  rechtwinklig  zu  einer  als 
Schneidfläche  wirksamen  Außenfläche  17  des  Seg- 
mentgliedes  9. 

Die  Außenfläche  17  verbindet  die  beiden  Au- 
25  ßenflächen  13,14  miteinander.  Im  Einbauzustand 

des  Segmentgliedes  9  ist  die  Außenfläche  17  die 
der  Bohrkrone  6  in  Axialrichtung  4  abgewandte  und 
dem  Bohrobjekt  zugewandte  Oberfläche  des  Seg- 
mentgliedes  9. 

30  In  Fig.5  ist  erkennbar,  daß  die  Erstreckung  der 
Fixierrippe  16  in  Umfangsrichtung  8  dem  Abstand 
der  beiden  Trennenden  10,11  voneinander  ent- 
spricht.  In  Axialrichtung  4  betrachtet  fluchtet  die 
Fixierrippe  16  mit  den  Trennenden  10,11. 

35  Anhand  von  Fig.6  ist  gut  erkennbar,  daß  die 
beiden  Trennenden  10,11  identische  Zylinderman- 
telsegmente  bilden.  Dies  ist  durch  die  beiden  iden- 
tischen  Radien  r  angedeutet.  Während  das  Tren- 
nende  10  in  Umfangsrichtung  8  konkav  ausgemul- 

40  det  ist,  ist  das  Trennende  1  1  in  Umfangsrichtung  8 
konvex  aufgewölbt.  Der  zu  einer  vollständigen  Qua- 
derform  des  Segmentgliedes  9  im  Bereich  des 
Trennendes  10  fehlende  Volumenteil  entspricht  ge- 
nau  dem  die  Flanken  13,14  in  Umfangsrichtung  8 

45  überstehenden  Volumenteil  des  Segmentgliedes  9 
im  Bereich  des  Trennendes  1  1  . 

In  Fig.7  liegt  die  als  Feder  wirksame  Fixierrippe 
16  des  Segmentgliedes  9  in  dem  Hohlraum  einer 
etwa  U-förmigen  Verbundklammer  18  nach  Art  ei- 

50  ner  Nut-/Feder-Verbindung  ein.  Es  handelt  sich  z.B. 
um  eine  Blechklammer.  Der  Hohlraum  bildet  eine 
Klammernut  19.  Die  Klammernut  19  ist  vom  U- 
Grund  der  Verbundklammer  18  und  von  zwei  als  U- 
Schenkel  wirksamen  Klammerstegen  20  begrenzt. 

55  Die  Klammerstege  20  sind  in  Axialrichtung  4  aus- 
gerichtet.  Die  Freienden  der  Klammerstege  20  sind 
gegenüber  der  Axialrichtung  4  nach  außen  umge- 
bogen,  so  daß  die  Klammernut  19  in  diesem  Be- 

7 
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reich  trichterförmig  aufgeweitet  ist.  Dies  erleichtert 
das  Einschieben  der  Fixierrippe  16  in  die  Klammer- 
nut  19.  Die  beiden  Klammerstege  20  klemmen  die 
Fixierrippe  16  zwischen  sich  ein.  Auf  diese  Weise 
ist  das  Segmentglied  9  in  der  Verbundklammer  18 
lösbar  klemmfixiert. 

In  Fig.8  ist  die  Verbundklammer  18  in  Um- 
fangsrichtung  8  derart  abgelängt,  daß  sie  insge- 
samt  drei  Segmentglieder  9  klemmfixiert.  Die 
Klammerstege  20  weisen  einen  rechteckigen  Um- 
rißquerschnitt  mit  in  Umfangsrichtung  8  verlaufen- 
der  Längsseite  auf.  Die  Segmentglieder  9  sind 
aneinandergereiht,  jedoch  ist  die  Verbundklammer 
18  noch  ungebogen,  wie  in  Fig.7  erkennbar  ist.  Die 
Segmentglieder  9  sind  deshalb  unter  dem  Innen- 
winkel  w  =  180°  aneinandergereiht. 

In  einer  weiteren  Ausführungsform  sind  be- 
nachbarte,  quaderförmige  Segmentglieder  9  eines 
dreiteiligen  Schneidsegments  7  mittels  eines  gesin- 
terten  Metallstreifens  21  miteinander  verkettet  (Fig. 
9).  In  Rotationsebene  der  Bohrkrone  6  hat  der 
biegbare  Metallstreifen  21  etwa  die  Querschnitts- 
form  eines  gleichschenkligen  Trapezes  (Fig.  10). 
Mit  seinen  in  Umfangsrichtung  8  gegenüberliegen- 
den  Eckbereichen  ist  der  Metallstreifen  21  in  die 
radial  innenliegenden,  einander  zugewandten  Eck- 
bereiche  zweier  benachbarter  Segmentglieder  9 
eingesintert.  In  Axialrichtung  4  flankiert  der  Metall- 
streifen  21  die  Segmentglieder  9  vollständig  und 
schließt  bündig  mit  deren  Oberflächen  ab.  Die  zwi- 
schen  den  Trennenden  10,11  zweier  benachbarter 
Segmentglieder  9  begrenzte  Trennfuge  12  ist  des- 
halb  radial  nach  innen  verschlossen. 

In  einer  weiteren  Ausführungsform  besteht  das 
zwei  benachbarte  quaderförmige  Segmentglieder  9 
verkettende  Verbundglied  aus  zwei  einzelnen  Me- 
tallstreifen  22  (Fig.  11).  In  Axialrichtung  4  sind  die 
beiden  biegbaren  Metallstreifen  22  schmal  ausge- 
staltet  und  schließen  bündig  mit  den  Oberflächen 
der  Segmentglieder  9  ab.  Der  Metallstreifen  22 
besteht  wiederum  aus  Sintermetall  und  ist  mit  sei- 
nen  beiden  in  Umfangsrichtung  8  ausgerichteten 
Freienden  in  zwei  benachbarte  Segmentglieder  9 
eingesintert.  In  Radialrichtung  der  Bohrkrone  6  ist 
der  eingesinterte  Metallstreifen  22  mittig  zwischen 
beiden  Außenflächen  13,14  des  Segmentgliedes  9 
eingesintert  (Fig.  12). 

Der  zwischen  den  beiden  Metallstreifen  22  ei- 
nes  Verbundgliedes  in  Axialrichtung  4  gebildete 
Abstand  ist  als  radialer  Spalt  23  wirksam  (Fig.  11). 
In  Montageendstellung  des  Schneidsegments  7  ist 
die  zwischen  benachbarten  Segmentgliedern  9  ge- 
bildete  Trennfuge  12  radial  innen  und  außen  zu- 
gänglich  und  wirkt  deshalb  durch  den  Spalt  23 
hindurch  wie  ein  in  Radialrichtung  der  Bohrkrone  6 
offener  Kanal.  Sobald  der  an  der  Außenfläche  17 
der  Segmentglieder  9  angeordnete  Metallstreifen 
22  während  des  Bohrvorganges  abgetragen  ist,  hat 

der  Spalt  23  die  Funktion  eines  zusätzlichen  Spülk- 
anales  für  die  Bohrkrone  6. 

In  einer  weiteren  Ausführungsform  enthält  das 
Schneidsegment  7  drei  identische,  quaderförmige 

5  Segmentglieder  9,  welche  mittels  eines  einstücki- 
gen  gesinterten  Metallstreifens  24  miteinander  ver- 
kettet  sind.  Der  Metallstreifen  24  ist  auf  die  Außen- 
flächen  13  der  Segmentglieder  9  aufgesintert. 
Selbstverständlich  können  in  weiteren  Ausfüh- 

io  rungsbeispielen  eine  größere  Anzahl  von  Segment- 
gliedern  9  mittels  eines  einstückigen,  entsprechend 
längeren  Metallstreifens  24  miteinander  verbunden 
sein. 

Die  Kompatibilität  des  erfindungsgemäßen 
15  Schneidsegmentes  7  für  verschiedene  Werkzeuge 

sei  stellvertretend  für  andere  Ausführungsformen 
des  Schneidsegmentes  7  anhand  der  Ausführungs- 
form  gemäß  Fig.1  3  erläutert.  Wird  das  Schneidseg- 
ment  7  bei  der  Bohrkrone  6  eingesetzt,  so  wird  der 

20  Metallstreifen  24  gebogen  und  an  den  Krümmungs- 
radius  der  Bohrkrone  6  angepaßt.  Mit  seinen  den 
Außenflächen  17  in  Axialrichtung  4  gegenüberlie- 
genden  Außenflächen  wird  das  Schneidsegment  7 
am  Arbeitsstirnende  der  Bohrkrone  6  befestigt,  ins- 

25  besondere  verlötet.  Die  Axialrichtung  4  verläuft  in 
Fig.1  3  senkrecht  zur  Zeichnungsebene  und  ist  des- 
halb  nicht  dargestellt.  Bei  dieser  Verwendung  des 
Schneidsegmentes  7  sind  die  Außenflächen  17  als 
Schneidflächen  wirksam. 

30  In  gleicher  Weise  kann  das  Schneidsegment  7 
für  eine  Schneidscheibe  25  eingesetzt  werden 
(Fig.1  4).  Die  Schneidscheibe  25  weist  ein  in  Um- 
fangsrichtung  8  rotierendes,  scheibenförmiges 
Stammblatt  26  mit  einem  Scheibenradius  Rs  auf. 

35  Das  Stammblatt  26  ist  z.B.  aus  Stahl  hergestellt. 
Der  radial  außenliegende  Scheibenrand  des 
Stammblattes  26  ist  durch  eine  Vielzahl  von  Schei- 
benzähnen  27  gebildet.  In  Umfangsrichtung  8  be- 
nachbarte  Scheibenzähne  27  sind  durch  eine  radial 

40  verlaufende  Zahnlücke  28  voneinander  getrennt. 
Die  radial  nach  außen  gerichtete  Oberfläche  des 
Scheibenzahnes  27  bildet  als  Arbeitsstirnende  eine 
Auflagefläche  für  den  Metallstreifen  24.  Der  Metall- 
streifen  24  ist  daran  befestigt,  insbesondere  mit 

45  dem  Scheibenzahn  27  verlötet.  Bei  dieser  Anwen- 
dung  des  Schneidsegmentes  7  sind  die  Außenflä- 
chen  14  der  Segmentglieder  9  als  Schneidflächen 
wirksam.  In  Fig.1  4  besteht  die  wirksame  Schneid- 
fläche  eines  einzelnen  Schneidsegmentes  7  aus 

50  drei  gegeneinander  abgewinkelten  Außenflächen 
14.  Diese  Abwinklungen  der  wirksamen  Schneidflä- 
che  eines  Schneidsegmentes  7  sind  jedoch  kein 
Nachteil,  da  die  Schneidscheibe  nach  der  Montage 
der  Schneidsegmente  7  ohnehin  in  Umfangsrich- 

55  tung  8  überschliffen  wird. 
Die  am  Stammblatt  26  befestigten  Segment- 

glieder  9  können  selbstverständlich  auch  mittels 
anderer  Verbundglieder  miteinander  verkettet  sein. 

8 
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In  einer  hier  nicht  dargestellten  Ausführungsform 
ist  anstelle  des  Metallstreifens  24  eine  Verbund- 
klammer  -  ähnlich  wie  in  Fig.7,8  -  vorgesehen.  Sie 
fixiert  rippenartige,  an  den  Außenflächen  14  der 
Segmentglieder  9  angeformte  Vorsprünge. 

Bezugszeichenliste 

1  Bohrkronenrohr 
2  Bohrwerkzeug 
3  Bohrlangsachse 
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5  WerkzeuganschluB 
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7  Schneidsegment 
8  Umfangsrichtung 
9  Segmentglied 
10  Trennende 
11  Trennende 
12  Trennfuge 
13  AuBenflache 
14  AuBenflache 
15  Symmetrieachse 
16  Fixierrippe 
17  AuBenflache 
18  Verbundklammer 
19  Klammernut 
20  Klammersteg 
21  Metallstreifen 
22  Metallstreifen 
23  Spalt 
24  Metallstreifen 
25  Schneidscheibe 
26  Stammblatt 
27  Scheibenzahn 
28  Zahnlucke 
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R2  Radius 
Rs  Scheibenradius 
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Patentansprüche 

1.  Rotierendes  Werkzeug  zur  Bearbeitung  von 
Stahlbeton,  Naturstein  o.dgl.,  z.B.  Bohrkrone 
(6)  oder  Schneidscheibe  (25) 

-  mit  einem  im  wesentlichen  in  Umfangs- 
richtung  (8)  gekrümmten  Arbeitsstirnende 
und 

-  mit  am  Arbeitsstirnende  im  wesentlichen 
axial  oder  radial  über  den  Stirnumfang 
verteilt  vorstehenden  Schneidsegmenten 
(7), 

dadurch  gekennzeichnet, 
daß  ein  Schneidsegment  (7)  in  sich  segmen- 
tiert  mehrere  Segmentglieder  (9)  enthält,  die  in 

aneinandergereihter  Stellung  einen  offenen  Po- 
lygonzug  bilden. 

2.  Werkzeug  nach  Anspruch  1  , 
5  dadurch  gekennzeichnet, 

daß  die  radial  innen-  und  außenliegenden,  als 
Flanken  wirksame  Außenflächen  (13,14)  eines 
Segmentgliedes  (9)  im  wesentlichen  eben  und 
zueinander  parallel  sind. 

10 
3.  Werkzeug  nach  Anspruch  1  oder  2, 

dadurch  gekennzeichnet, 
daß  die  in  Umfangsrichtung  (8)  einander  ge- 
genüberliegenden  Trennenden  (10,11)  benach- 

15  barter  Segmentglieder  (9)  im  wesentlichen 
eben  sind. 

4.  Werkzeug  nach  einem  der  vorhergehenden 
Ansprüche, 

20  gekennzeichnet  durch 
identische  Segmentglieder  (9). 

5.  Werkzeug  nach  einem  der  vorhergehenden 
Ansprüche, 

25  gekennzeichnet  durch 
Segmentglieder  (9)  aus  Diamantwerkstoff. 

6.  Werkzeug  nach  einem  der  vorhergehenden 
Ansprüche, 

30  dadurch  gekennzeichnet, 
daß  die  Segmentglieder  (9)  eines  Schneidseg- 
mentes  (7)  schwenkbar  miteinander  verkettet 
sind. 

35  7.  Werkzeug  nach  Anspruch  6, 
gekennzeichnet  durch 

die  Biegbarkeit  eines  zwei  benachbarte  Seg- 
mentglieder  (9)  miteinander  verkettenden  Ver- 
bundgliedes  um  eine  in  Axialrichtung  (4)  des 

40  Werkzeuges  (6,25)  verlaufende  Biegeachse. 

8.  Werkzeug  nach  Anspruch  7, 
gekennzeichnet  durch 

eine  plastische  Biegbarkeit  des  Verbundglie- 
45  des. 

9.  Werkzeug  nach  Anspruch  7  oder  8, 
gekennzeichnet  durch 

mindestens  ein  biegbares  Band  als  Verbund- 
50  glied. 

10.  Werkzeug  nach  Anspruch  9, 
dadurch  gekennzeichnet, 

daß  das  Verbundglied  aus  zwei  in  Axialrichtung 
55  (4)  des  Werkzeuges  (6,25)  voneinander  beab- 

standeten  Bändern  besteht. 

9 
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11.  Werkzeug  nach  Anspruch  9  oder  10, 
dadurch  gekennzeichnet, 

daß  das  Band  ein  Metallstreifen  (21,22),  insbe- 
sondere  ein  Sintermetallstreifen  ist. 

5 
12.  Werkzeug  nach  einem  der  Ansprüche  9-11, 

dadurch  gekennzeichnet, 
daß  die  Segmentglieder  (9)  mit  einer  ihrer 
Flanken  (13  oder  14),  insbesondere  mit  ihrer 
radial  innenliegenden  Flanke  (14)  eine  Seite  10 
des  Bandes  besetzen. 

13.  Werkzeug  nach  einem  der  Ansprüche  7-12, 
dadurch  gekennzeichnet, 

daß  das  Verbundglied  an  den  Segmentgliedern  75 
(9)  abnehmbar  fixiert  ist. 

14.  Werkzeug  nach  Anspruch  13, 
gekennzeichnet  durch 

eine  lösbare  Nut-/Feder-Verbindung  zwischen  20 
dem  Verbundglied  und  den  Segmentgliedern 
(9). 

15.  Werkzeug  nach  Anspruch  14, 
dadurch  gekennzeichnet,  25 

daß  eine  im  Querschnitt  U-förmige  Verbund- 
klammer  (18)  als  Verbundglied  mit  ihren  als  U- 
Schenkel  wirksamen  Klammerstegen  (20)  die 
Klammernut  (19)  begrenzt  und  die  Segment- 
glieder  (9)  zwischen  sich  lösbar  klemmfixiert.  30 

19.  Werkzeug  als  Bohrkrone  nach  Anspruch  18, 
dadurch  gekennzeichnet, 

daß  die  Trennfuge  (12)  im  Montageendzustand 
der  Segmentglieder  (9)  mit  einem  Füllstoff  voll- 
ständig  ausgefüllt  ist. 

20.  Werkzeug  als  Bohrkrone  nach  Anspruch  17 
und  19, 

gekennzeichnet  durch 
das  Befestigungslot  als  Füllstoff. 

21.  Werkzeug  als  Bohrkrone  nach  einem  der  vor- 
hergehenden  Ansprüche, 

dadurch  gekennzeichnet, 
daß  sich  die  in  Umfangsrichtung  (8)  einander 
gegenüberliegenden  Trennenden  (10,11)  be- 
nachbarter  Segmentglieder  (9)  etwa  nach  Art 
von  Nut  und  Feder  überlappen. 

22.  Bohrkrone  nach  Anspruch  21  , 
dadurch  gekennzeichnet, 

daß  die  Trennenden  (10,11)  zylindersegment- 
artig  einerseits  ausgemuldet  und  andererseits 
aufgewölbt  sind,  wobei  die  Zylinderachsen  in 
Axialrichtung  (4)  der  Bohrkrone  (6)  verlaufen. 

16.  Werkzeug  nach  Anspruch  15, 
dadurch  gekennzeichnet, 

-  daß  eine  Fixierrippe  (16)  an  einer  als 
Schneidfläche  wirksamen  Außenfläche  35 
(14  oder  17)  des  Segmentgliedes  (9)  an- 
geformt  ist  und  die  Außenfläche  (14  oder 
17)  axial  oder  radial  übersteht  und 

-  daß  die  Klammernut  (19)  die  als  Feder 
wirksame  Fixierrippe  (16)  formschlüssig  40 
aufnimmt. 

17.  Werkzeug  nach  einem  der  vorhergehenden 
Ansprüche, 

dadurch  gekennzeichnet,  45 
daß  die  Segmentglieder  (9)  durch  eine  Verlö- 
tung  am  Werkzeug  (6,25)  befestigt  sind. 

18.  Werkzeug  nach  einem  der  vorhergehenden 
Ansprüche,  50 

dadurch  gekennzeichnet, 
daß  benachbarte  Segmentglieder  (9)  zwischen 
den  in  Umfangsrichtung  (8)  einander  gegen- 
überliegenden  Trennenden  (10,11)  eine  ge- 
meinsame,  je  nach  Stellung  der  Segmentglie-  55 
der  (9)  veränderliche  Trennfuge  (12)  bilden. 
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