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(54) Bohrkrone und Verfahren zu ihrer Herstellung

(57)  Umden Produktionsaufwand fiir die Herstellung (4) in die bzw. in den Schlitzen (2) des Bandmaterials
von Schneidelementen fir Bohrkronen zu verringern, (1);
d.h. nur noch eine Schneidelementengrofie fir eine Viel- c) Ablangen und Rundbiegen des mit Schneidele-
zahl von Bohrkronen-Durchmessern zur Verfligung zu menten (4) bestlickten Bandmaterials (1) zu einem
stellen, wird eine Bohrkrone mit folgenden Verfahrens- zylindrischen Bohrkopf von gewtinschtem Durch-
schritten hergestellt: messer und Verschweil3en der Stol3kanten; und
d) Befestigen des durch Schritt c) entstandenen
a) Einschneiden von Schlitzen (2) in ein geradlinig Bohrkopfes auf der ringférmigen Stirnflache des Tra-
gestrecktes Bandmaterial (1); gerkorpers (3).

b) Einsetzen und Befestigen von Schneidelementen
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
zur Herstellung einer Bohrkrone nach dem Oberbegriff
des Patentanspruchs 1.

[0002] Bohrkronen fir Bohrungen im Baubereich, d.h.
in Beton, Mauerwerk, Asphalt, Natursteine oder im Be-
reich Bergbau, Straflenbau usw., bestehen aus einem
Bohrkronenrohr als Tragerkérper mit einem An-
schlussbauteil zum Verbinden mit einem Bohrantrieb
(Bohrmaschine oder Bohrmotor) und aus am Bohrkro-
nenrohr angebrachten Schneidelementen (Segmente
oder Segmentringe) z.B. aus in einer Metallsintermatrix
gebundenen Diamanten.

[0003] Die Schneidelemente weisen in der Regel Brei-
ten von ca. 3,0 bis 6,0 mm auf. Die Breite ist vom Durch-
messer der Bohrkrone und von der Leistung des verwen-
deten Bohrantriebs abhéngig. Bei hohen Antriebsleistun-
gen und grofRen Durchmessern missen aus Griinden
der Haltbarkeit und Stabilitédt Bohrkronenrohre (Trager-
korper) mit gréReren Wanddicken und dementsprechend
breitere Schneidelemente eingesetzt werden.

[0004] Die Hoéhe des Uberstandes der Schneidele-
mente in Axialrichtung betréagt maximal ca. 10 mm. Gro-
Rere H6hen sind nur in wenigen speziellen Fallen ver-
wendbar, da mit steigender Hohe die Gefahr von Abris-
sen der Schneidelemente oder von Instabilitdten stark
zunimmt.

[0005] Die Abmessungen der Schneidelemente in
Umfangsrichtung der Bohrkrone betragt in der Regel ca.
10 bis 25 mm. Kirzere Schneidelemente sind aus Sta-
bilitatsgriinden, langere Schneidelemente aus ferti-
gungstechnischen und geometrischen Griinden sehr un-
gunstig.

[0006] Die Schneidelemente werden in der Regel auf
den Einsatzzweck optimiert z.B. durch die Wahl entspre-
chender Metallpulver- Legierungen fiir die Sintermatrix
(Harte, Diamantbindung, Abnutzungsverhalten usw.),
der darin eingebetteten Diamanten (Konzentration, Qua-
litét, Kristallinitat, GréRe, Bruchverhalten usw.) und der
Herstellungsparameter (Temperatur, Druck, Zeit usw.).
[0007] Diese Schneidelemente werden als Einzelele-
mente in Serie oder als Mehrfachelemente in Serie, von
denen Einzelelemente abgetrennt werden, hergestellt
und manuell oder automatisch auf das plan geschliffene
Bohrkronenrohr aufgelttet oder lasergeschweildt.
[0008] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die
Anzahl der im Einsatz befindlichen Schneidelemente bei
gleichzeitiger stabiler Befestigung der Schneidelemente
auf der Bohrkrone zu erhdhen, ohne gleichzeitig die
Schneidelementenflache zu erhéhen, wobei damit auch
der Produktionsaufwand fir die Herstellung der Schnei-
delemente verringert werden soll, und zwar insofern, als
nurnoch eine Schneidelementgrée fiir eine Vielzahl von
Bohrkronen-Durchmessern gebraucht wird. Es soll also
eine generelle Eignung fir praktisch alle gédngigen Bohr-
kronen-Durchmesser erreicht werden, so dal} eine ein-
fache maschinelle oder manuelle Fertigung ermdglicht
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wird, wobei unter Berlcksichtigung der Bohrkronensta-
bilitdt auch die Breite der Schneidelemente und/oder die
Bohrkronen-Wandstarke verringert werden kann, so dal}
die Herstellung von Bohrkronen mit geringeren Schnitt-
breiten mdglich ist.

[0009] Diese Aufgabe wird erfindungsgemafl durch
ein Verfahren zur Herstellung einer Bohrkrone mit den
Verfahrensschriften a) bis d) des Patentanspruchs 1 ge-
|6st.

[0010] ZweckmalRige Weiterbildungen des erfin-
dungsgemalfien Verfahrens sind in den Unteranspri-
chen gekennzeichnet.

[0011] Die Bohrkrone und deren erfindungsgemafes
Herstellungsverfahren sollen nunmehr mit Bezug auf die
teils schematischen Zeichnungen naher erlautert wer-
den. Dabei zeigt bzw. zeigen die

Fig. 1a bis 1c in Seitenansicht jeweils ein Stick
des Bandmaterials mit unterschied-
lichen Schlitzen, die

jeweils Querschnitte oder Frontan-
sichten der Tragerkérperwandung
mit AusfUhrungsbeispielen fur das
Bandmaterial und die Schneidele-
mente,

eine Seitenansicht einer abgewan-
delten Ausfihrungsform des Band-
materials,

eine Stirnansicht des Bandmaterials
nach Fig. 3,

eine Draufsicht auf das Bandmateri-
al nach Fig. 3 und 4,

eine weitere Ausflhrungsform des
Bandmaterials in Seitenansicht,
das Bandmaterial nach Fig. 6 als
Stirnansicht,

das Bandmaterial nach Fig. 6 und 7
in Draufsicht,

eine alternative Art der Befestigung
des Bandmaterials am Tragerkor-
per,

eine weitere Ausfiihrungsform des
Bandmaterials als Sandwichaufbau
in Draufsicht,

die Stirnansicht des Bandmaterials
nach Fig. 10 und die

schematisch das mit Schneidele-
menten bestlckte Bandmaterial ge-
streckt und in zwei unterschiedliche
Radien gebogen.

Fig. 2a bis 2c

Fig. 3

Fig. 4
Fig. 5
Fig. 6
Fig. 7
Fig. 8

Fig. 9

Fig. 10

Fig. 11

Fig. 12a bis 12¢

[0012] Indernachfolgenden Beschreibung werden fiir
die gleichen Teile, welche die gleiche Funktion haben,
die gleichen Bezugszeichen verwendet, auch wenn die-
se Teile eine andere Form oder Anordnung haben.

[0013] Im Gegensatz zum Stand der Technik, nach
dem die Schneidelemente einzeln hergestellt und auf
den Tragerkorper direkt aufgeldtet oder aufgeschweifdt
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werden, wird nach der Erfindung zunachst ein gradliniges
Bandmaterial 1, beispielsweise wie in den Fig. 1a bis 1c
dargestellt, verwendet, aus dem Schlitze 2 beispielswei-
se ausgestanzt oder mit Laser ausgeschnitten werden.
In Fig. 1a sind die Schlitze 2 relativ schmal und haben
einen relativ geringen Abstand voneinander. Nach Fig.
1b sind die Schlitze 2 leicht schrag angeordnet, und nach
Fig. 1c sind die Schlitze 2 gréfRer und haben einen ge-
genuber Fig. 1a groReren Abstand voneinander. Das
Bandmaterial 1 kann aus Stahl, anderen Verbundwerk-
stoffen oder Metall-Legierungen bestehen. Im einfach-
sten Fall besteht es aus dem gleichen Material wie der
Tragerkorper 3 (siehe z.B. Fig. 2a bis 2c).

[0014] Schneidelemente 4 werden an drei Seiten nach
Ublichen Verfahren am Bandmaterial 1 befestigt, und da
die Befestigung am Tragerkorper 3 (Bohrkronenrohr)
nicht nur wie bisher Giber den Ful des Schneidelementes
4 erfolgt, kann das Bandmaterial 1 bei gleicher stabiler
Befestigung der Schneidelemente 4 nicht nur eine Dicke
Dg gleich der Wanddicke D,, der rohrférmigen Tréager-
korpers 3 haben (Fig. 2a), sondern auch eine Dicke dg,
die geringer ist als die Wanddicke D,, des Tragerkorpers
3 (Fig. 2b). Das Bandmaterial 1 kann auch einen trapez-
férmigen Querschnitt haben (Fig. 2).

[0015] Inden Schlitzen 2 des Bandmaterials 1 werden
die Schneidelemente 4 durch Aufsintern, Léten, Laser-
schweilen, Kleben o. dgl. so befestigt, dal die Schnei-
delemente 4 an drei Seiten durch das Bandmaterial 1
gestutzt werden.

[0016] Da das Bandmaterial 1 mit den Schneidele-
menten 4 zu einer Bohrkrone zylindrisch gebogen wird,
kann es mit seitlichen Einkerbungen 5 versehen werden
(siehe Fig. 3 bis 5).

[0017] Das Bandmaterial 1 kann durch Variation ver-
schiedener Parameter z.B. auf das Einsatzgebiet der
Bohrkrone, auf die Verarbeitungsweise desselben oder
die Bandeigenschaften (z.B. elastische oder plastische
Verformbarkeit u.s.w.) abgestimmt werden. Durch die
Wahl z.B. entsprechender Stahlsorten in Verbindung mit
entsprechenden Banddicken kann das plastische bzw.
elastische Verhalten des Bandmaterials 1 eingestellt
werden. Durch die vorerwahnten Einkerbungen 5 kann
ein an sich nur schwer verformbares Bandmaterial 1 so
modifiziert werden, daR es leicht gebogen werden kann.
Die Fig. 6 bis 8 zeigen eine Ausfiihrungsform des Band-
material 1 mit sowohl trapezférmigem Querschnitt als
auch Einkerbungen 5.

[0018] Es ist auch mdglich, durch einen Sandwichauf-
bau nach Fig. 10 und 11 die Verformbarkeit des Band-
materials 1 zu beeinflussen, wobei der Sandwichaufbau
harte Bandseiten 6 und einen elastischen Kern 7 auf-
weist.

[0019] Beider Ausflihrungsform nach Fig. 2c bzw. Fig.
6 bis 8 (Trapezquerschnitt) kann ein diinneres Bandma-
terial 1 auf die Dicke der Wandung des Tragerkdrpers 3
gebracht werden. Durch die Variation von Werkstoff des
Bandmaterials 1, von dessen Aufbau, Starke und Geo-
metrie kdnnen die Bandeigenschaften den vielfaltigen
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Anforderungen angepasst werden.

[0020] Die einzelnen Schneidelemente 4 sind in der
Regel nicht verformbar. Damit das dargelegte Prinzip
funktioniert, sind sie so zu gestalten, dall mit einer
Schneidelementlange und -form alle Durchmesser der
Bohrkrone abgedeckt werden kénnen. Dies wird dadurch
erreicht, daB sie viel kurzer als bisher gestaltet werden.
Dadurch passen sie sich dem Radius der herzustellen
Bohrkrone optimal an. Die Langen der Schneidelemente
4 sollen nur ca. 3 bis 5 mm betragen. Je nach Bohrkro-
nentyp waren auch Langen bis ca. 10 mm mdglich.
[0021] Das mit Schneidelementen 4 bestlickte Band-
material 1 (Fig. 12a) kann dann auf beliebige Durchmes-
ser gebogen werden (Fig. 12b und 12c). Gegebenfalls
kann das Bandmaterial 1 mit den Schneidelementen 4
automatisch abgeléngt, gebogen und zu einem Ring zu-
sammengefugt, d.h. an den StoRl kanten z.B. ver-
schweillt werden. Die so entstandene Bohrkrone kann
dann einfach auf den Tragerkorper 3 (Fig. 2a-c) beliebi-
gen Durchmessers aufgesetzt werden durch Léten, La-
serschweillen, Kleben oder Formschluss, der z.B. durch
die Ausfihrungsform nach Fig. 9 erreicht wird, wo das
bestlickte Bandmaterial 1 mit einer Abstufung 8 form-
schlussigin einer dazu komplementéaren Abstufung 9 des
Tragerkorpers 3 befestigt wird.

[0022] Alternativ kdnnte je nach Ausgestaltung des
Bandmaterials 1 und der Schneidelemente 4 eine solche
Kombination auch z.B. als Band- oder Gattersage Ver-
wendung finden.

Bezugszeichenliste
[0023]

Bandmaterial
Schlitze in 1
Tragerkorper
Schneidelernente
Einkerbungen
Bandseiten

Kern

Abstufung an 1
Abstufung an 3

© 00N O WN -

Dg  Dicke von 1
dg  geringere Dicke von 1
D Wanddicke von 3

w

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung einer Bohrkrone, beste-
hend aus einem Bohrkronenrohr als Tragerkdrper
mit einem Anschlussbauteil zum Verbinden mit ei-
nem Bohrantrieb sowie aus Schneidelementen, ge-
kennzeichnet durch folgende Verfahrensschritte:

a) Einschneiden der Schlitze (2) in ein geradlinig
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gestrecktes Bandmaterial (1);

b) Einsetzen und Befestigen der Schneidele-
mente (4) in die bzw. in den Schlitzen (2) des
Bandmaterials;

c) Ablangen und Rundbiegen des mit den &
Schneidelementen (4) bestlickten Bandmateri-

als (1) zu einem zylindrischen Bohrkopf von ge-
wilinschtem Durchmesser und Verschweil3en
der StoRR3kanten;

d) Befestigen des durch Schritt c) entstandenen 70
Bohrkopfes auf der ringférmigen Stirnflache des
Tragerkodrpers (3).

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Schlitze (2) aus dem geradlinig 15
gestreckten Bandmaterial (1) ausgestanzt werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Schlitze (2) des geradlinig ge-
streckten Bandmaterials (1) mittels Laser ausge- 20
schnitten werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, daB als Bandmaterial (1)

ein solches mit rechteckigem Querschnitt und einer 256
Dicke (Dg) gleich der oder groRer als die Wanddicke
(Dyy) des rohrférmigen Tragerkorpers (3) verwendet
wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da- 30
durch gekennzeichnet, daB als Bandmaterial (1)
ein solches mit einem rechteckigen Querschnitt und
einer Dicke (dg), die geringer ist als die Wanddicke
(D) des rohrférmigen Tréagerkérpers (3), verwendet
wird. 35

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, daB als Bandmaterial (1)
ein solches mit trapezférmigem Querschnitt verwen-
det wird, dessen groRere der Parallelflachen der 40
Wanddicke (Dyy) des Tragerkorpers (3) entspricht.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, da das Bandmaterial (1)

auf einer Seite oder auf beiden Seiten mit Einker- 45
bungen (5) versehen wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, ge-
kennzeichnet durch die Verwendung eines Sand-
wichaufbaus (6, 7) fir das Bandmaterial (1). 50

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, da das Bandmaterial (1)

mit einer Abstufung (8) formschlissig in einer dazu
komplementaren Abstufung (9) des Tragerkorpers 55
(3) befestigt wird.
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