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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Segment-
band fiir eine Bohrkrone und eine mit einem solchen Seg-
mentband versehene Bohrkrone. Die Erfindung bezieht
sich ferner auf ein Verfahren zum Herstellen des Seg-
mentbandes und auf ein Verfahren zum Herstellen der
Bohrkrone.

[0002] Bohrkronen werden im Allgemeinen zum Er-
zeugen von Kernbohrungen eingesetzt und weisen eine
als Tragerkorper dienende Bohrhiilse auf, die an einem
Ende mit einem Anschlussstiick und am anderen Ende
mit Schneidsegmenten versehen ist. Das An-
schlussstiick dient zum Verbinden mit einem Bohran-
trieb, bei dem es sich um beispielsweise eine tragbare
Bohrmaschine oder einen feststehenden Bohrstéander
handeln kann. Die an der Stirnseite des Tragerkorpers
angeordneten Schneidsegmente bestehen in der Regel
aus einem Hartmetall, in das Diamantpartikel eingebettet
sind, um die fir ein Bohren in beispielsweise Beton, Mau-
erwerk, Asphalt oder Gestein erforderliche Harte zu ha-
ben. Die Schneidsegmente werden durch Sintern gefer-
tigt und danach an der Stirnseite des Tragerkdrpers ent-
lang dem Umfang verteilt und durch Léten befestigt. Eine
solche Bohrkrone ist aus der DE 20 2004 010 916 U1
bekannt.

[0003] Darliber hinaus beschreibt die WO
2005/011917 A1 eine als Trennschleifwerkzeug bezeich-
nete Bohrkrone, die mit Schneidsegmenten versehen ist,
die in an der Stirnseite des Tragerkdrpers vorgesehene
Aussparungen eingesetzt sind. Die Schneidsegmente
sind auf diese Weise zusatzlich formschliissig mit dem
Tragerkorper verbunden und kénnen aus diesem Grund
in der axialen Richtung der Bohrkrone eine vergleichs-
weise grol’e Hohe haben, die eine lAngere Standzeit er-
maoglicht.

[0004] Die bekannten Bohrkronen sind mit dem Nach-
teil verbunden, dass die Schneidsegmente einzeln an
dem Tragerkorper befestigt werden. Die Schneidseg-
mente mussen insbesondere in der gewlinschten Posi-
tion an der Stirnseite des Tragerkdrpers fixiert und ein-
zeln angeldtet werden. Die Herstellung der Bohrkrone ist
daher mit einem hohen Aufwand verbunden.

[0005] Umden Herstellungsaufwand zureduzieren, ist
aus der EP 1 652 643 A1 ein Verfahren zur Herstellung
einer Bohrkrone bekannt, bei dem die Schneidsegmente
an einem Band befestigt werden, das Band anschlieRend
auf die erforderliche Léange abgelenkt und zu einem Ring
zusammengefiigt wird und schlieRlich der Ring durch L6-
ten oder Schweil3en an der Stirnseite des Tragerkorpers
befestigt wird. Um die Schneidsegmente an dem Band
zu befestigen, wird das Band mit Schlitzen versehen, in
welche die Schneidsegmente so eingesetzt werden,
dass sie an drei Seiten durch das Band gestitzt werden.
AnschlieBend werden die Schneidsegmente durch Léten
oder Schweillen mit dem Band verbunden.

[0006] Wenngleich das bekannte Verfahren die Vor-
fertigung eines durch die Schneidsegmente gebildeten

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Segmentbandes ermdglicht und damit die Befestigung
der Schneidsegmente an dem Tragerkorper vereinfacht,
hat sich die Befestigung der Schneidsegmente an dem
Band als aufwendig erwiesen.

[0007] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Segmentband und eine mit einem solchen Segmentband
versehene Bohrkrone zu schaffen, die sich einfach und
kostengtinstig herstellen lassen und eine lange Standzeit
ermoglichen.

[0008] Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren zum
Herstellen eines Segmentbandes flr eine Bohrkrone ge-
maf Anspruch 1, ein Segmentband flr eine Bohrkrone
gemal Anspruch 8, eine Bohrkrone gemaf Anspruch 18
und ein Verfahren zum Herstellen einer Bohrkrone ge-
mafR Anspruch 24 geldst. Bevorzugte Ausgestaltungen
der Erfindung werden in den Anspriichen 2 bis 7, 9 bis
17, 19 bis 23 und 25 bis 29 definiert.

[0009] Das erfindungsgemafle Verfahren zum Her-
stellen eines Segmentbandes fiir eine Bohrkrone zeich-
net sich dadurch aus, dass ein aus Metall bestehendes
Band in ein Sinterwerkzeug eingelegt wird, anschlieBend
auf der Oberseite und der Unterseite des Bandes ein aus
einem Sinterpulver geformter Grinling in dem Sinter-
werkzeug angeordnet wird und sodann die Griinlinge zur
Bildung eines Schneidsegments gesintert werden. Wah-
rend des Sinterns werden zum einen die Grinlinge mit-
einander verbunden, um gemeinsam das Schneidseg-
ment zu bilden. Zum anderen werden wahrend des Sin-
terns die Griinlinge und das Band miteinander verbun-
den, so dass sich ein fester Verbund aus Schneidseg-
ment und Band ergibt, der zu einer langen Standzeit bei-
tragt.

[0010] Bevorzugt werden eine Vielzahl an Griinlingen
auf der Oberseite und der Unterseite des Bandes zur
Bildung einer Vielzahl an in einem Abstand voneinander
angeordneten Schneidsegmenten in dem Sinterwerk-
zeug angeordnet. Selbst dann, wenn das Segmentband
Uber eine groRe Anzahl an Schneidsegmenten verfligen
soll, gewahrleistet das erfindungsgemafe Verfahren ei-
ne einfache und kostengiinstige Herstellung. Denn im
Unterschied zum Stand der Technik gemaR der EP 1652
643 A1, bei dem die Schneidsegmente nach dem Sintern
einzeln mit dem Band verbunden werden, findet die Be-
festigung der Schneidsegmente an dem Band wéahrend
des Sinterns der Schneidsegmente statt, so dass der fur
die Befestigung der Schneidsegmente an dem Band er-
forderliche Aufwand unabhangig von der Anzahl der
Schneidsegmente ist.

[0011] In einer bevorzugten Ausgestaltung des Ver-
fahrens wird das Band mit wenigstens einer Offnung ver-
sehen. Die Offnung wird zweckmaRigerweise durch
Stanzen oder Schneiden gefertigt.

[0012] In einer weiteren bevorzugten Ausgestaltung
des Verfahrens ist das Band einteilig und erstreckt sich
demzufolge durch die Schneidsegmente hindurch. In
diesem Fall hat es sich als vorteilhaft erwiesen, die Grin-
linge auf der Oberseite und der Unterseite des Bandes
im Bereich der Of‘fnung anzuordnen, so dass beim Sin-
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tern die Griinlinge durch die Offnung hindurch miteinan-
der verbunden werden.

[0013] In einer alternativen Ausgestaltung kann das
Band mehrteilig sein und sich demzufolge aus einzelnen
Gliedern zusammensetzen. Die Glieder werden in dem
Sinterwerkzeug in einem Abstand voneinander angeord-
net, so dass sich zwischen den Gliedern eine Offnung
ergibt. Im Bereich dieser Offnung werden die Griinlinge
derart angeordnet, dass die Grinlinge den Rand der
Glieder ein Stlick weit Giberlappen. Auf diese Weise wer-
den beim Sintern zum einen die Griinlinge miteinander
und zum anderen die Griinlinge mit den Gliedern ver-
bunden.

[0014] Bevorzugtistdas Sinterpulver ein mit Diamant-
partikeln vermischtes Metallpulver, um eine hohe Harte
der Schneidsegmente zu gewahrleisten.

[0015] Das erfindungsgemale Segmentband weist ei-
ne Vielzahl an Schneidsegmenten und ein die Schneid-
segmente miteinander verbindendes Band auf. Die
Schneidsegmente sind in Richtung der Lédnge des Ban-
des in einem Abstand voneinander angeordnet. Zweck-
maRigerweise sind die Schneidsegmente aquidistant an-
geordnet. Die Schneidsegmente und das Band sind
durch Sintern miteinander verbunden, so dass dem Seg-
mentband die Vorteile des erfindungsgemafRen Verfah-
rens zuteil werden.

[0016] Bevorzugt ist das Band mit einer Vielzahl an
Offnungen versehen. Die Offnungen sind vorteilhafter-
weise zwischen den Schneidsegmenten angeordnet und
haben vorzugsweise eine geschlossene, insbesondere
kreisfdrmige oder ovale, Form. Die Offnungen tragen
zum einen zu einer hohen Biegsamkeit des Bandes bei,
die es ermdglicht, das Segmentband an den Tragerkor-
per einer Bohrkrone anzuschmiegen. Die Offnungen ge-
wahrleisten zum anderen eine Umspiilung der Schneid-
segmente wahrend des Bohrens mit einem Schmier-
oder KuhImittel, wie zum Beispiel Wasser. Die geschlos-
sene Form der Offnungen wird zwar in der Regel durch
den beim Bohren auftretenden abrasiven Abtrag zerstort.
Bis dahin gewahrleistet die geschlossene Form der Off-
nungen aber, dass die Schneidsegmente durch das
Band miteinander verbunden sind.

[0017] Alternativ oder zusétzlich kénnen die Offnun-
gen im Bereich der Schneidsegmente angeordnet sein,
um beim Sintern eine Verbindung der Griinlinge mitein-
ander sicherzustellen. Die Offnungen haben in diesem
Fall zweckméaRigerweise eine offene, insbesondere im
Wesentlichen halbkreisférmige, Form, die eine ungehin-
derte Verteilung des Sinterpulvers gewabhrleistet.
[0018] In einer bevorzugten Ausgestaltung des Seg-
mentbands sind die Schneidsegmente so angeordnet,
dass sich die Hohe der Schneidsegmente in Richtung
der Breite des Bandes erstreckt. Dem Segmentband wird
in diesem Fall der in der WO 2005/011917 A1 beschrie-
bene Vorteil einer langen Standzeit zuteil.

[0019] Bevorzugt ist die Hohe der Schneidsegmente
groRer als die Breite des Bandes, so dass ein Abschnitt
der Schneidsegmente iber das Band Ubersteht. Dieser
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Uberstand kann bei der Befestigung des Segmentban-
des an einer Bohrkrone in Aussparungen des Tragerkor-
pers der Bohrkrone eingreifen, um einen zusétzlichen
Formschluss zwischen Segmentband und Tragerkdrper
zu erzielen.

[0020] In einer alternativen Ausgestaltung des Seg-
mentbandes ist die Hohe der Schneidsegmente jedoch
kleiner als die Breite des Bandes. Das Band bildet auf
diese Weise eine Anlageflache, die zu einer einfachen
Befestigung des Segmentbandes an dem Tragerkdrper
einer Bohrkrone beitragt.

[0021] In einer weiteren bevorzugten Ausgestaltung
des Segmentbandes ist die Dicke der Schneidsegmente
groRer als die Dicke des Bandes. Das Band kann bei-
spielsweise eine Dicke von ca. 0,3 mm bis 0,6 mm haben,
wohingegen die Dicke der Schneidsegmente um einen
Faktor 10 groRer sein und beispielsweise zwischen ca.
3,0 mm und 6,0 mm betragen kann. Das Band erstreckt
sich in Bezug auf die Dicke der Schneidsegmente vor-
teilhafterweise annahernd zentrisch. Je nach Anwen-
dungsfall kann es jedoch zweckmaRBig sein, dass sich
das Band in Bezug auf die Dicke der Schneidsegmente
exzentrisch erstreckt. Die Exzentrizitat betragt zweckma-
Rigerweise zwischen ca. 20 % und 30 % der Dicke des
Schneidsegments.

[0022] Die erfindungsgeméafie Bohrkrone weist einen
rohrférmigen Tragerkdrper und das erfindungsgemalie
Segmentband auf. Das Segmentband ist im Bereich der
Stirnseite des Tragerkorpers an diesem befestigt. Das
Segmentband ist zweckmaRigerweise durch Loten oder
Schweifden mit dem Tragerkdrper verbunden.

[0023] In einer bevorzugten Ausgestaltung der Bohr-
krone ist der Tragerkdrper im Bereich der Stirnseite mit
einer Vielzahl an Aussparungen versehen. In die Aus-
sparungen sind die Schneidsegmente des Segmentban-
des eingesetzt, so dass sich ein Formschluss zwischen
dem Tragerkérper und dem Segmentband ergibt. Die
Aussparungen haben vorteilhafterweise eine sich in der
axialen Richtung des Tragerkorpers erstreckende Tiefe,
die weniger als die Halfte, vorzugsweise weniger als ein
Drittel, der Héhe der Schneidsegmente betragt.

[0024] In einer weiteren bevorzugen Ausgestaltung
der Bohrkrone hat der Tragerkdrper im Bereich der Stirn-
seite eine Wandstarke, die geringer ist als die Dicke der
Schneidsegmente. Auf diese Weise ragen die Schneid-
segmente in radialer Richtung je nach Anwendungsfall
nach innen und/oder nach auf3en aus dem Tragerkorper
hervor und erméglichen damit eine groRe Vortriebsge-
schwindigkeit.

[0025] ZweckmaRigerweise ist der Tragerkdrper an
dem der Stirnseite abgewandten Ende mit einem An-
schlussstiick versehen, um die Bohrkrone an einer Ma-
schine oder einem Bohrstander zu befestigen.

[0026] Das erfindungsgemafle Verfahren zum Her-
stellen einer Bohrkrone zeichnet sich dadurch aus, dass
das erfindungsgemale Segmentband entsprechend
dem Krimmungsradius des Tragerkdrpers gebogen und
im Bereich der Stirnseite entlang dem Umfang an dem
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Tragerkorper befestigt, insbesondere angelétet oder an-
geschweilfdt, wird.

[0027] In einer bevorzugten Ausgestaltung des erfin-
dungsgemafien Verfahrens werden mehrere Segment-
banderin Umfangsrichtung des Tragerkorpers hinterein-
ander angeordnet. Eine solche Verfahrensfiihrung bietet
sich vor allem bei Tragerkérpern mit einem grof3en
Durchmesser an.

[0028] Bevorzugt werden die Schneidsegmente des
Segmentbandes inim Bereich der Stirnseite vorhandene
Aussparungen des Tragerkdrpers eingesetzt, um einen
Formschluss zwischen dem Segmentband und dem Tra-
gerkodrper zu erreichen. Die Schneidsegmente kdnnen
dabei in das Innere des Tragerkorpers eingefiihrt und
von innen in die Aussparungen eingesetzt werden. Je
nach Anwendungsfall ist es jedoch moglich, die Schneid-
segmente auch von auen oder in axialer Richtung von
oben in die Aussparungen einzusetzen.

[0029] Weistdas Segmentband eine Anlageflache auf,
die durch das die Schneidsegmente miteinander verbin-
dende Band erzeugt wird, dann kann die Anlageflache
sowohl an die innere Umfangsflache als auch an die au-
Rere Umfangsflache des Tragerkdrpers angelegt wer-
den. Die an der Umfangsflache anliegende Anlageflache
des Segmentbandes kann zusatzlich oder alternativ zu
den Schneidsegmenten mit dem Tragerkorper verbun-
den werden.

[0030] Einzelheiten und weitere Vorteile der Erfindung
ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung be-
vorzugter Ausfiihrungsbeispiele. In den die Ausfih-
rungsbeispiele lediglich schematisch darstellenden
Zeichnungen veranschaulichen im Einzelnen:

Fig. 1 eine Seitenansicht einer Bohrkrone in einer
ersten Ausflhrungsform;

Fig. 2a  eine Seitenansicht eines Segmentbandes der
Bohrkrone gemaf Fig. 1, das eine Vielzahl an
Schneidsegmenten und ein diese miteinander
verbindendes Band aufweist;

Fig. 2b  eine Draufsicht auf das Segmentband gemaf
Fig. 2a;

Fig.3 eine Seitenansicht des Bandes des Segment-
bandes gemal Fig. 2a;

Fig. 4 eine Seitenansicht einer Bohrkrone in einer
zweiten Ausfihrungsform;

Fig. 5a  eine Seitenansicht eines Segmentbandes der
Bohrkrone gemalR Fig. 4, das eine Vielzahl an
Schneidsegmenten und ein die Schneidseg-
mente miteinander verbindendes Band auf-
weist;

Fig. 5b  eine Draufsicht auf das Segmentband gemaf
Fig. 5a;
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Fig. 6 eine Seitenansicht des Bandes des Segment-
bandes gemal Fig. 5a und

Fig.7 eine Seitenansicht eines Bandes in einer wei-
teren Ausfihrungsform.

[0031] DieinFig. 1 dargestellte Bohrkrone weist einen

rohrférmigen Tragerkorper 10 auf, der aus Metall besteht
und eine Stirnseite 11 hat. Der Tragerkorper 10 ist im
Bereich der Stirnseite 11 mit einer Vielzahl an Ausspa-
rungen 12 versehen. An dem der Stirnseite 11 abge-
wandten Ende weist der Tragerkérper 10 ein An-
schlussstiick 13 auf, das dazu dient, die Bohrkrone mit
einer Bohrmaschine oder einem Bohrstander zu verbin-
den. An dem Tragerkorper 10 ist ferner im Bereich der
Stirnseite 11 ein Segmentband 20 befestigt, das durch
Léten oder Schweifien mit dem Tragerkdrper 10 verbun-
den ist.

[0032] Wie insbesondere die Fig. 2a und 2b zu erken-
nen geben, weist das Segmentband 20 eine Vielzahl an
Schneidsegmenten 21 auf, die eine sich in der axialen
Richtung des Tragerkdrpers 10 erstreckende Hohe 22,
eine sich in der Umfangsrichtung des Tragerkorpers 10
erstreckende Breite 23 und eine sich in der radialen Rich-
tung des Tragerkorpers 10 erstreckenden Dicke 24 ha-
ben. Das Segmentband 20 weist ferner ein einteiliges,
aus Metall bestehendes Band 30 auf, das eine sich in
der Umfangsrichtung des Tragerkérpers 10 erstrecken-
de Lange 33, eine sich in der axialen Richtung des Tra-
gerkdrpers 10 erstreckende Breite 34 und eine sich in
der radialen Richtung des Tragerkérpers 10 erstrecken-
de Dicke 35 hat. Das Band 30 verbindet die Schneidseg-
mente 21 miteinander, die in Umfangsrichtung des Tra-
gerkdrpers 10 und damit in Richtung der Lange 33 des
Bandes 30 in einem Abstand a voneinander angeordnet
sind. Die Anordnung der Schneidsegmente 21 ist &qui-
distant.

[0033] DasBand 30ist miteiner Vielzahl an Offnungen
36, 38 versehen, wie insbesondere Fig. 3 zu erkennen
gibt. Die Offnungen 36 haben eine geschlossene, kreis-
férmige Form und sind zwischen den Schneidsegmenten
21 angeordnet, wie insbesondere Fig. 2a zu erkennen
gibt. Die Offnungen 38 sind im Bereich der Schneidseg-
mente 21 angeordnet und haben eine offene, im Wesent-
lichen halbkreisformige Form, wie ebenfalls Fig. 2a zu
erkennen gibt.

[0034] Die Schneidsegmente 21 sind so angeordnet,
dass sich die Hohe 22 der Schneidsegmente 21 in Rich-
tung der Breite 34 des Bandes 30 erstreckt. Die H6he 22
der Schneidsegmente 21 ist gréRer als die Breite 34 des
Bandes 30, so dass sich ein Uberstand ergibt, der anna-
hernd ein Finftel der H6he 22 ausmacht. Die Ausspa-
rungen 12 haben eine sich in der axialen Richtung des
Tragerkorpers 10 erstreckende Tiefe, die der GroRe des
Uberstands entspricht und damit ca. ein Fiinftel der Hohe
22 der Schneidsegmente 21 betragt.

[0035] Wie Fig. 2b zu erkennen gibt, ist die Dicke 24
der Schneidsegmente 21 groRer als die Dicke 35 des
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Bandes 30. Das Verhaltnis von Dicke 24 der Schneid-
segmente 21 zu der Dicke 35 des Bandes 30 betragt
anndhernd 10:1. Das Band 30 erstreckt sich in Bezug
auf die Dicke 24 der Schneidsegmente 21 anndhernd
zentrisch.

[0036] DieinFig. 4 dargestellte Bohrkrone unterschei-
det sich von der Bohrkrone gemaR Fig. 1 in der Ausge-
staltung des Segmentbandes 20. Wie insbesondere die
Fig. 5a und 5b zu erkennen geben, weist das Segment-
band 20 eine Vielzahl an &quidistant angeordneten
Schneidsegmenten 21 auf, die eine H6he 22 haben, die
kleiner ist als die Breite 34 des die Schneidsegmente 21
miteinander verbindenden Bandes 30. Auf diese Weise
bildet das Band 30 eine Anlageflache, die, wie Fig. 4 zu
erkennen gibt, an der auleren Umfangsflache des Tra-
gerkdrpers 10 anliegt, je nach Anwendungsfall jedoch
auch an der inneren Umfangsflache des Tragerkdrpers
10 angeordnet sein kann.

[0037] Das in den Fig. 5a und 5b gezeigte Segment-
band 20 unterscheidet sich von dem Segmentband ge-
maf den Fig. 2a und 2b auRerdem darin, dass das Band
30 zwischen den Schneidsegmenten 21 mit Offnungen
37 versehen ist, die eine geschlossene, ovale Form ha-
ben. Dariiber hinaus ist das Band 30 im Bereich der
Schneidsegmente 21 mit Offnungen 39, 40 versehen.
Wie insbesondere Fig. 6 zu erkennen gibt, haben die
Offnungen 39 eine offene, im Wesentlichen halbkreisfor-
mige Form, wohingegen die sich bis in die Anlageflache
erstreckenden Offnungen 40 eine geschlossene, ovale
Form haben. In der in Fig. 7 gezeigten Ausfiihrungsform
des Bandes 30, die sich ebenfalls zur Bildung des in den
Fig. 5a und 5b gezeigten Segmentbandes 20 eignet, ge-
hen die Offnungen 40 in Offnungen 41 Gber, die in Rich-
tung der Lange 33 des Bandes 30 gréRer sind als die
Offnungen 40 und der durch die Offnungen 40, 41 gebil-
deten Aussparung insgesamt eine offene Form verlei-
hen.

[0038] Das in den Fig. 5a und 5b gezeigte Segment-
band 20 unterscheidet sich von dem Segmentband 20
gemal den Fig. 2a und 2b darlber hinaus darin, dass
sich das Band 30 in Bezug auf die Dicke 24 der Schneid-
segmente 21 exzentrisch erstreckt. Wie Fig. 5b zu er-
kennen gibt, betragt die Exzentrizitat ca. 25 % der Dicke
24 der Schneidsegmente 21.

[0039] Die unterschiedlichen Ausfiihrungsformen des
Segmentbandes 20 haben gemein, dass die Schneid-
segmente 21 und das Band 30 durch Sintern miteinander
verbunden werden. Zu diesem Zweck wird das Band 30,
das, wie die Fig. 2b und 5b zu erkennen geben, eine
Oberseite 31 und eine Unterseite 32 hat, in ein Sinter-
werkzeug eingelegt. AnschlieRend wird eine Vielzahl an
aus einem mit Diamantpartikeln versehenen Sinterpulver
geformten Grinlingen auf der Oberseite 31 und der Un-
terseite 32 in dem Sinterwerkzeug angeordnet. Die Grun-
linge werden sowohl auf der Oberseite 31 als auch auf
der Unterseite 32 des Bandes 30 im Bereich der Offnun-
gen 38, 39, 40, 41 angeordnet, so dass sich die Griinlinge
beim anschlieRenden Sintern durch die Offnungen 38,

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

39, 40, 41 hindurch miteinander verbinden und jeweils
ein Grinling auf der Oberseite 31 gemeinsam mit einem
zugeordneten Grinling auf der Unterseite 32 ein
Schneidsegment 21 bilden. Durch das Sintern entsteht
daruber hinaus ein fester Verbund zwischen den erzeug-
ten Schneidsegmenten 21 und dem Band 30.

[0040] Werden auf der Oberseite 31 und der Untersei-
te 32 des Bandes 30 Griinlinge angeordnet, welche die
gleiche Dicke haben, dann erstreckt sich das Band 30
nach dem Sintern in Bezug auf die Dicke 24 der Schneid-
segmente 21 zentrisch, wie in Fig. 2b gezeigt. Werden
hingegen auf der Oberseite 31 und der Unterseite 32 des
Bandes 30 Griinlinge unterschiedlicher Dicke angeord-
net, dann ergibt sich ein in Bezug auf die Dicke 24 der
Schneidsegmente 21 exzentrischer Verlauf des Bandes
30, wie in Fig. 5b zu erkennen ist.

[0041] Die in Fig.1 dargestellte Bohrkrone wird da-
durch hergestellt, dass das vorgefertigte Segmentband
20 entsprechend dem Krimmungsradius des Tragerkor-
pers 10 gebogen und im Bereich der Stirnseite 11 entlang
dem Umfang an dem Tragerkdrper 10 durch Léten oder
Schweiflen befestigt wird. In Abhangigkeit vom Durch-
messer des Tragerkorpers 10 kénnen mehrere Seg-
mentbander 20 in Umfangsrichtung des Tragerkorpers
10 hintereinander angeordnet werden. Der durch die
Schneidsegmente 21 gebildete Uberstand greift beim
Befestigen des Segmentbandes 20 an dem Tragerkdrper
10 in die Aussparungen 12 ein und gewahrleistet auf die-
se Weise einen zusatzlichen Formschluss zwischen
Segmentband 20 und Tragerkorper 10.

[0042] Diein Fig. 4 gezeigte Bohrkrone wird prinzipiell
in gleicher Weise hergestellt. Aufgrund der durch das
Band 30 gebildeten Anlageflache, die das Segmentband
20 in diesem Fall aufweist, ergibt sich die Moglichkeit,
zusatzlich die Anlageflache an den Tragerkdrper 10 an-
zuléten oder anzuschweillen, um eine sichere Befesti-
gung des Segmentbandes 20 an dem Tragerkérper 10
zu gewahrleisten. Wie in Fig. 4 zu erkennen ist, liegt die
Anlageflache an der duReren Umfangsflache des Tra-
gerkdrpers 10 an und verdeckt damit die Aussparungen
12. Der Tragerkorper 10 hat im Bereich der Stirnseite 11
eine Wandstarke, die geringer ist als die Dicke 24 der
Schneidsegmente 21. Aufgrund des in Fig. 5 zu erken-
nenden exzentrischen Verlaufs des Bandes 30 in Bezug
auf die Dicke 24 der Schneidsegmente 21 erstrecken
sich die Schneidsegmente 21 in der radialen Richtung
des Tragerkorpers 10 in einem ausreichenden Mal} in
die Aussparung 12 hinein und kénnen je nach Anwen-
dungsfall sogar aus der inneren Umfangsflache des Tra-
gerkorpers 10 herausragen.

[0043] Die zuvor beschriebenen Ausfiihrungsbeispie-
le des Segmentbandes 20 und der Bohrkrone zeichnen
sich durch eine einfache und kostengiinstige Herstellung
aus. Die Herstellung des Segmentbandes 20 gewahrlei-
stet dartiber hinaus einen festen Verbund von Schneid-
segmenten 21 und Band 30. Die auf der Vorfertigung des
Segmentbandes 20 beruhende Herstellung der Bohrkro-
ne ermdglicht eine flexible Produktion, die Gberdies mit
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einer geringen Anzahl an Formen und Matrizen aus-
kommt und damit gegeniber herkdmmlichen Herstel-
lungsverfahren besonders kostenglnstig ist. Nicht zu-
letzt tragt die Ausrichtung der Hohe 22 der Schneidseg-
mente 21 in Richtung der Breite 34 des Bandes 30 zu
einer langen Standzeit und groRen Vorschubgeschwin-
digkeit bei.

Bezugszeichenliste

[0044]

10  Tragerkdrper
11 Stirnseite

12 Aussparung

13 Anschlussstlick

20 Segmentband
21 Schneidsegment
22  Hohe

23  Breite

24  Dicke

30 Band

31 Oberseite

32  Unterseite

33 Lange

34  Breite

35 Dicke

36 Offnung

37  Offnung

38  Offnung

39  Offnung

40  Offnung

41 Offnung

a Abstand
Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen eines Segmentbandes
(20) fur eine Bohrkrone mit folgenden Verfahrens-
schritten:

a. ein aus Metall bestehendes Band (30), das
eine Oberseite (31) und eine Unterseite (32) hat,
wird in ein Sinterwerkzeug eingelegt;

b. wenigstens ein aus einem Sinterpulver ge-
formter Griinling wird auf der Oberseite (31) des
Bandes (30) in dem Sinterwerkzeug angeord-
net;

c. wenigstens ein aus einem Sinterpulver ge-
formter Griinling wird auf der Unterseite (32) des
Bandes (30) in dem Sinterwerkzeug angeord-
net;

d. die Grinlinge werden zur Bildung eines
Schneidsegments (21) gesintert;
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10.

e.wobei durch das Sintern das Schneidsegment
(21) und das Band (30) miteinander verbunden
werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine Vielzahl an Griinlingen auf der
Oberseite (31) und der Unterseite (32) des Bandes
(30) zur Bildung einer Vielzahl an in einem Abstand
(a) voneinander angeordneter Schneidsegmente
(21) in dem Sinterwerkzeug angeordnet werden.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Band (30) mit wenigstens
einer Offnung (36, 37, 38, 39, 40, 41) versehen wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, ge-
kennzeichnet durch ein einteiliges Band (30).

Verfahren nach Anspruch 3, gekennzeichnet
durch ein mehrteiliges Band (30), das sich aus ein-
zelnen Gliedern zusammensetzt, wobei die Glieder
zur Bildung der Offnung (38, 39, 40, 41) in einem
Abstand voneinander in dem Sinterwerkzeug ange-
ordnet werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 3 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Griinlinge auf der
Oberseite (31) und auf der Unterseite (32) des Ban-
des (30) im Bereich der Offnung (38, 39, 40, 41) an-
geordnet werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass das Sinterpulver ein
mit Diamantpartikeln vermischtes Metallpulver ist.

Segmentband fir eine Bohrkrone mit

einer Vielzahl an Schneidsegmenten (21), die eine
Hohe (22), eine Breite (23) und eine Dicke (24) ha-
ben, und

einem Band (30), das eine Lange (33), eine Breite
(34) und eine Dicke (35) hat und das die Schneid-
segmente (21) miteinander verbindet;

wobei die Schneidsegmente (21) in Richtung der
Lange (33) des Bandes (30) in einem Abstand (a)
voneinander angeordnet sind und

wobei die Schneidsegmente (21) aus Griinlingen ge-
sintert sind, die wahrend des Sinterns mit dem Band
(30) verbunden werden.

Segmentband nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Band (30) mit einer Vielzahl an
Offnungen (36, 37, 38, 39, 40, 41) versehen ist.

Segmentband nach Anspruch 9, gekennzeichnet
durch Offnungen (36, 37), die zwischen den
Schneidsegmenten (21) angeordnet sind, wobei vor-
zugsweise die Offnungen (36, 37) eine geschlosse-
ne, insbesondere kreisférmige oder ovale, Form ha-
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ben.

Segmentband nach Anspruch 9 oder 10, gekenn-
zeichnet durch Offnungen (38, 39, 40, 41), die im
Bereich der Schneidsegmente (21) angeordnet sind,
wobei vorzugsweise die Offnungen (38, 39, 40, 41)
eine offene, insbesondere im wesentlichen halb-
kreisformige, Form haben.

Segmentband nach einem der Anspriiche 8 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, dass die Schneidseg-
mente (21) so angeordnet sind, dass sich die Hohe
(22) der Schneidsegmente (21) in Richtung der Brei-
te (34) des Bandes (30) erstreckt.

Segmentband nach Anspruch 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Hohe (22) der Schneidseg-
mente (21) groRer ist als die Breite (34) des Bandes
(30).

Segmentband nach Anspruch 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Hohe (22) der Schneidseg-
mente (21) kleiner ist als die Breite (34) des Bandes
(30).

Segmentband nach einem der Anspriiche 8 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, dass die Dicke (24) der
Schneidsegmente (21) groRer ist als die Dicke (35)
des Bandes (30).

Segmentband nach Anspruch 15, dadurch ge-
kennzeichnet, dass sich das Band (30) in bezug
auf die Dicke (24) der Schneidsegmente (21) anna-
hernd zentrisch erstreckt.

Segmentband nach Anspruch 15, dadurch ge-
kennzeichnet, dass sich das Band (30) in bezug
auf die Dicke (24) der Schneidsegmente (21) exzen-
trisch erstreckt.

Bohrkrone mit

einem rohrférmigen Tragerkérper (10), der eine
Stirnseite (11) hat, und

wenigstens einem Segmentband (20) nach einem
der Anspriiche 8 bis 17;

wobei das Segmentband (20) im Bereich der Stirn-
seite (11) an dem Tragerkdrper (10) befestigt ist.

Bohrkrone nach Anspruch 18, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Segmentband (20) durch Léten
oder Schweil3en mit dem Tragerkorper (10) verbun-
den ist.

Bohrkrone nach Anspruch 18 oder 19, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Tragerkorper (10) im Be-
reich der Stirnseite (11) mit einer Vielzahl an Aus-
sparungen (12) versehen ist, in welche die Schneid-
segmente (21) des Segmentbandes (20) eingesetzt
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21.

22,

23.

24,

25.

26.

27.

28.

29.

12
sind.

Bohrkrone nach Anspruch 20, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Aussparungen (12) eine sich in
der axialen Richtung des Tragerkdrpers (10) erstek-
kende Tiefe haben, die weniger als die Halfte, vor-
zugsweise weniger als ein Drittel, der Hohe (22) der
Schneidsegmente (21) betragt.

Bohrkrone nach einem der Ansprtiche 18 bis 21, da-
durch gekennzeichnet, dass der Tragerkorper
(10) im Bereich der Stirnseite (11) eine Wandstéarke
hat, die geringer ist als die Dicke (24) der Schneid-
segmente (21).

Bohrkrone nach einem der Anspriiche 18 bis 22, da-
durch gekennzeichnet, dass der Tragerkorper
(10) an dem der Stirnseite (11) abgewandten Ende
mit einem Anschlussstulick (13) versehen ist.

Verfahren zum Herstellen einer Bohrkrone nach ei-
nem der Anspriiche 18 bis 23, dadurch gekenn-
zeichnet, dass wenigstens ein Segmentband (20)
nach einem der Anspriiche 8 bis 17 entsprechend
dem Krimmungsradius des Tragerkdrpers (10) ge-
bogen und im Bereich der Stirnseite (11) entlang
dem Umfang an dem Tragerkdrper (10) befestigt
wird.

Verfahren nach Anspruch 24, gekennzeichnet
durch eine Vielzahl an Segmentbéandern (20), die
in Umfangsrichtung des Tragerkoérpers (10) hinter-
einander angeordnet sind.

Verfahren nach Anspruch 24 oder 25, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Schneidsegmente (21) des
Segmentbandes (20) in im Bereich der Stirnseite
(11) vorhandene Aussparungen (12) des Tragerkor-
pers (10) eingesetzt werden.

Verfahren nach Anspruch 26, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Schneidsegmente (21) in das
Innere des Tragerkorpers (10) eingefihrt und von
innen in die Aussparungen (12) eingesetzt werden.

Verfahren nach Anspruch 26, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Schneidsegmente (21) von au-
3en in die Aussparungen (12) eingesetzt werden.

Verfahren nach Anspruch 26, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Schneidsegmente (21) von oben
in die Aussparungen (12) eingesetzt werden.
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