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(54) Frasradchen zu Bodenfrasmaschinen

(57)  Es wird ein Frasradchen zu einer Bodenfras-
maschine vorgeschlagen, welches aus verschiedenar-
tigen Scheiben die zu einer Einheit verbunden werden
besteht. Eine Werkzeugscheibe (11) wird seitlich mit
mindestens einer Stutzscheibe (12) durch I6ten, kleben

oder schweissen fest verbunden. Der Innendurchmes-
ser Bohrung (15) der Werkzeugscheibe (11) entspricht
mindestens dem Innendurchmesser der Bohrung (16)
der Stltzscheibe (12) entspricht.

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)



1 EP 1 300 226 A1 2

Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Frasrad-
chen zu Bodenfrasmaschinen gemass Oberbegriff des
Patentanspruchs 1.

[0002] Bodenfrdsmaschinen werden in der Regel
zum Reinigen, Aufrauhen und/oder Abtragen von Be-
ton-, Asphalt- oder Metalloberflachen eingesetzt. Sie
werden auch fur die Entfernung von Gummi auf Flugpi-
sten, Strassenmarkierungen und Bodenbelagen ver-
wendet. Das Fraswerkzeug ist eine rotierende, kafigar-
tige Frastrommel. Aufgebaut wie eine Fadenspule weist
sie am Umfang mindestens zwei parallel zum Kern ver-
laufende Tragerwellen auf, auf denen mehrere frei ro-
tierende Frasradchen angeordnet sind. Eine typische
Bodenfrasmaschine wird im Patent Nr. EP 0 661 144
vorgestellt. Der Aufbau des Werkzeughalters eines Fra-
swerkzeuges, dessen Tragerwellen - welche dem Ver-
schleiss ausgesetzt sind - ausgetauscht werden kénnen
wird z.B. im Gebrauchsmuster Nr. DE 298 22 034 vor-
gestellt.

[0003] Als Werkzeuge wurden auf diesen Tragerwel-
len urspringlich zahnradahnliche Frasradchen aus za-
hem, geharteten Stahl verwendet. Um die Standfestig-
keit der auf der zu bearbeitenden Flache aufschlagen-
den Erhebungen (Schlagkdpfe) am grdssten Umfang
solcher Frasradchen zu erhdhen, wurden Hartmetallstif-
te eingepresst, die zu mindestens zwei -Dritteln ihrer
Lange in daflr vorbereitete Bohrungen eingepresstund/
oder verlotet werden. Die Herstellung solcher Frasrad-
chen ist extrem aufwendig. Zudem haben diese Kon-
struktionen den Nachteil, dass die eingepressten und
eingeldteten Stifte im Einsatz herausgeschlagen wer-
den, was naturlich einen extrem schnellen Gesamtver-
schleiss des Frasradchens zur Folge hat.

[0004] Inden letzten Jahren werden immer mehr Fra-
sradchen, die ganz aus Hartmetall gefertigt sind, ver-
wendet. Dadurch fallt das arbeitsintensive und deshalb
teure Einléten von Hartmetallstiften weg. Da heute die
Herstellung von Hartmetallteilen relativ glinstig ist, Fra-
sraddchen aus Hartmetall im Einsatz wirkungsvoll sind
und damit je nach Oberflachenbeschaffenheit héhere
Arbeitsleistungen erreicht werden, bietet sich dies auch
als relativ kostenglinstige Lésung an.

[0005] Beider Auswahl der Qualitat des Materials fir
Frasradchen sind die Eigenschaften: Zahigkeit, Harte,
Verschleissfestigkeit und Sprédheit zu berilicksichtigen.
Besonders hartes Material ist sehr wirkungsvoll im Ein-
satz, es ist jedoch sprode und wenig verschleissfest, da
leicht Teile aus der Masse ausbrechen. Verschleissfe-
stes Material ist umgekehrt nicht spréde, d.h. es bre-
chen keine Teile aus, es ist aber nicht so wirkungsvoll
im Einsatz. Man sucht den Kompromiss um eine mog-
lichst hohe Zahigkeit zu erhalten. Diese Eigenschaften
werden bei der Herstellung von Hartmetall durch das
Verhéltnis von Wolfram zu Kobalt bestimmt. Wirtschaft-
lich einsetzbare Hartmetalllegierungen sind in der Regel
sprode.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

[0006] Die Fraswerkzeuge bewirken die erwinschte
Abrasion durchwegs dadurch, dass die Frasradchen
durch die Zentrifugalkraft auf dem Kreisumfang der Ro-
tationsbewegung aussen gehalten werden und dann mit
grosser Kraft auf der zu bearbeitenden Oberflache auf-
schlagen und dort Material abtragen. Das Frasradchen
nimmt nicht allzu grossen Schaden, weil es durch den
Schlag selbst in eine Rotationsbewegung auf der Tra-
gerwelle gebracht wird. Im Einsatz von Hartmetallrad-
chen bedeutet dies jedoch oft, dass aus dem Frasrad-
chen einzelne Teile ausbrechen kénnen, durch die Zen-
trifugalkraft weggeschleudert werden und flir Personen
die sich im Umfeld befinden, eine Gefahr darstellen. Im
schlimmsten Fall zerbricht gar ein Frasrddchen ganz.
Diese Eigenschaft bietet erheblich Unfallgefahr fiir das
Bedienungspersonal. Die Frage der Produktehaftung
spielt fir den Hersteller eine wesentliche Rolle. Dies ist
der Grund, weshalb die Hersteller solcher Werkzeuge
den Einsatz von ganz aus Hartmetall gefertigten Fras-
rédchen nur fiir die letzte Feinbearbeitung einer Ober-
flache empfehlen.

[0007] Dieselben, ganz aus Hartmetall gefertigten
Frasradchen neigen aber auch dazu, im Zentrum, also
dort wo sie sich auf der Tragerwelle des Werkzeughal-
ters (Trommel) frei bewegen, auszubrechen. Der Durch-
messer der Bohrung des Frasradchens ist um einiges
grosser als der Aussendurchmesser der Tragerwelle.
Seitlich werden die Frasradchen nur mit grossem Spiel
gegenseitig und durch dazwischen angebrachte Unter-
lags- und Distanzscheiben gefuhrt, welche schnell
durchscheuern. Das seitliche Spiel der Frasradchen auf
der Tragerwelle wird dadurch grésser, die seitliche Fih-
rung wird schlechter und durch die gréssere Bewe-
gungsfreiheit der Frasradchen werden die Krafte, die
zum Verschleiss flihren, grésser. Die Frasradchen wer-
den durch den Schlag, der beim Abtrag auf der bearbei-
teten Oberflache auf sie einwirkt, auf der Tragerwelle in
eine Rotationsbewegung versetzt. Normalerweise wirkt
die durch diesen Schlag erzeugte Kraft nicht genau ra-
dial in Richtung der Umfangsbewegung des Fraswerk-
zeuges. Dadurch entstehen Krafte die nicht radial zum
Fraswerkzeug und - was schlimmer ist - nicht rechtwink-
lig zur Achse des Fraswerkzeuges und der Tragerwelle
wirken. Wenn nun der Aufschlag auf der zu bearbeiten-
den Oberflache nicht radial zum Fraswerkzeug und
rechtwinklig zur Tragerwelle erfolgt, trifft das Frasrad-
chen mit einer Kante der Bohrung auf der Tragerwelle
auf. Hier geschieht nun der Ausbruch eines Teiles. Bei
der weiteren Verwendung dieses Frasradchens wirkt
die ausgebrochene Stelle auf der Tragerwelle wie ein
Frasoder Sagewerkzeug und reduziert auf diese Weise
die Standzeit der Tragerwelle betrachtlich. Derart schla-
gende Frasradchen mit zuviel Spiel auf der Tragerwelle
haben eine unregelmassige Abtragung der zu bearbei-
tenden Oberflache zur Folge und missen ausgewech-
selt werden.

[0008] Die vorliegende Erfindung stellt sich nunmehr
die Aufgabe ein Frasradchen zu Bodenfrasmaschinen
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der Eingangs genannten Art derart zu verbessern, dass
die Bohrung des Frasradchens gegen das Ausbrechen
seiner Kanten geschutzt wird, die Aussenkonturen des
Frasradchens aus dem fir die Bearbeitung der Oberfla-
che in Bezug auf Zahigkeit, Harte und Wirkung die be-
sten Leistungen erbringt.

[0009] Diese Aufgabe I6st ein Frasradchen zu einer
Bodenfrdsmaschine mit den Merkmalen des Patentan-
spruchs 1. Weitere erfindungsgemasse Merkmale ge-
hen aus den abhangigen Anspriichen hervor und deren
Vorteile sind in der nachfolgenden Beschreibung erlau-
tert.

[0010] In der Zeichnung zeigt:

Fig1  Ansicht Frasradchen

Fig2 Ansicht Frasradchen mit Stiften

Fig3  Ansicht Frasrddchen mit Schneiden

Fig4  Ansicht Frasrddchen mit Spitzen und Zinnen
Fig5  Schnitt durch ein Frasradchen

Fig6  Schnitt durch ein Fraswerkzeug

[0011] Die Figuren stellen bevorzugte Ausfiihrungs-

beispiele dar, welche mit der nachfolgenden Beschrei-
bung erlautert werden.

[0012] Es wird ein Frasradchen 10 vorgestellt, wel-
ches aus verschiedenartigen Scheiben 11, 12 besteht.
Mindestens eine Werkzeugscheibe 11 wird an deren
Stirnseiten einseitig mit einer Stitzscheibe 12 oder
beidseitig mit zwei Stiitzscheiben 12, 12' durch I6ten,
kleben oder schweissen verbunden.

[0013] Ein Fraswerkzeug besteht aus einem Werk-
zeughalter 1 (Fig 6) an dessen Umfang Tragerwellen 3
angebracht sind, auf die eine Anzahl Frasradchen 10
aufgeschoben werden. Dabei wird darauf geachtet,
dass die Anzahl der Frasraddchen 10 und Distanzschei-
ben 13 so gewahlt wird, dass die Ausdehnung in achsia-
ler Richtung der Tragerwelle 3 von Frasradchen 10 und
Distanzscheiben 13 eine Drehung beider auf der Tra-
gerwelle 3 noch zulasst, aber sowenig seitliches Spiel
wie moglich aufweist. Im Laufe des Einsatzes wird die-
ses Spiel durch den Verschleiss der Stirnflachen aller
montierten Teile grosser.

[0014] Wenn das Frasradchen 10 nur aus einer Werk-
zeugscheibe 11 und einer Stltzscheibe 12 besteht, darf
das Spiel zwischen den Frasradchen 10 und den Di-
stanzscheiben 13 nicht gross sein, damit eine seitliche
Fihrung gewahrleistet ist. In der Praxis wird man des-
halb eine Werkzeugscheibe 11 immer an beiden Stirn-
seiten mit einer Stltzscheibe 12 verbinden, so dass das
Frasradchen 10 bei der Rotation um die Tragerwelle 3
nichtim Ungleichgewichtist und schon aufgrund dessen
seitlich wirkende Kréfte frei werden. Diese wiirden die
stirnseitige Abnultzung beglinstigen. Man wird die Kon-
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struktion also vorteilhafterweise wie in Fig 5 dargestellt
symmetrisch aufbauen.

[0015] Jede Werkzeugscheibe 11 ist am Umfang mit
sogenannten Schlagkdpfen 20 versehen. Wahrend die
Grundmasse der Werkzeugscheibe die notwendige
Masse liefert, wird mit diesen Schlagkdpfen 20 die Ar-
beit verrichtet. Durch die Rotation des Werkeughalters
1 werden die Frasrddchen 11 auf deren Tragerwellen 3
wie in Fig 6 gezeigt von der Zentrifugalkraft nach aussen
geworfen. Der Durchmesser der Bohrungen 15 der
Werkzeugscheiben 11 und die Bohrungen 16 der Stutz-
scheiben sind immer um einige Millimeter grésser als
der Aussendurchmesser der Tragerwelle 3. Im Gegen-
satz dazu héalt man den Durchmesser der Bohrung 17
der Distanzscheiben 13 in einer dhnlichen Dimension
wie den Durchmesser der Tragerwelle 3, damit diese mit
wenig Spiel auf den Tragerwellen sitzen.

[0016] Wenn sich der Werkzeughalter 1 um die Achse
A dreht, wird dieser langsam auf die zu bearbeitende
Flache herunter gelassen. Ein Gerat welches diesen
Vorgang erlautert istin EP 0 661 144 vorgestellt. Wenn
nun die Frasrddchen 10 mit den Schlagképfen 20 auf
der zu bearbeitenden Flache aufschlagen, werden sie
schlagartig in Rotation um die Tragerwelle 3 versetzt.
Da die Schlagkdpfe 20 mit den Frasradchen 10 fest ver-
bunden sind, muss bei diesem Vorgang die ganze Mas-
se von Stiutzscheiben 12, Werkzeugscheiben 11 und
Schlagkdpfen 20, kurz des ganzen Frasradchens 10 in
Bewegung versetzt werden. Dies geschieht nach den
Prinzipien des Impulssatzes, so dass die Schlagkdpfe
20 die Flache mit einer Kraft die dem aufzuwendenden
Impuls entspricht, der notwendig ist um das Frésrad-
chen 10 in Rotation zu versetzen. Auf diese Art erzielt
man die Bearbeitung einer Oberflache.

[0017] Ein heute gebrauchliches Frasradchen 10 ist
in Fig 1 dargestellt. Die Werkzeugscheibe 11 ist aus za-
hem und widerstandsfahigem Stahl gefertig und die der
grossen Abrasion ausgesetzten Schlagkdpfe 20 sind
aus Hartmetall. Man hat in die Werkzeugscheiben 11
wie in Fig 2 gezeigt am Aussendurchmesser Bohrungen
30 angebracht. In diese werden Hartmetallstifte 21 ein-
gepresst, welche in manchen Féllen durch einléten zu-
satzlich gesichtert werden. Solchermassen aufgebaute
Frasradchen 10 werden in Massen eingesetzt. Deren
Probleme sind schlechte Standzeiten durch den Verlust
von Stiften 21 die im Einsatz rausgeschlagen werden
begrenzt sind und die arbeitsintensive Fertigung solcher
Frasradchen 10 wie in Figuren 1 und 2 dargestellt. Ver-
suche, die angestellt wurden, Frasradchen 10 so her-
zustellen wie die in der Maschinenindustrie ublich schlu-
gen fehl. Hartmetallschneiden die nur aufgel6tet sind
ohne im Material des Werkzeugtragers 11 sicher veran-
kert zu sein, haben nicht geniigend Halt, und werden
schon beim ersten Einsatz abgeschlagen. Nur mit Stif-
ten 21 deren Hauptanteil in der Bohrung 30 verankert
wird, erreicht man vernlnftige Standzeiten.

[0018] Der Gedanke liegt nun nahe, Frasrddchen 10
ganz aus Hartmetall zu fertigen. Man kann dasselbe
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dann wie eine Werkzeugscheibe 11 Fig 1 ausbilden, an
deren dusserem Durchmesser Schlagkdpfe 20 in der
Form von Schneiden 22 (Fig 3), Z&hne 23 oder Zinnen
24 (Fig 4) ausgebildet sind. Solchermassen aufgebaute
Werkzeugscheiben 11 sind handelsublich. Allerdings
leidet beim Einsatz solcher ganz aus Hartmetall gefer-
tigter Frasradchen 10 die Standzeit der aus weicherem
Material gefertigten Tragerwellen 3. Solche Frasrad-
chen 10 sind auch sehr teuer.

[0019] Der Erfindung liegt nun der Gedanke zugrun-
de, die aus Hartmetall gefertigte Werkzeugscheibe 11
seitlich mit Stltzscheiben 12 fest zu verbinden, so dass
die Werkzeugscheibe 11 mit den seitlich fest verbunde-
nen Stutzscheiben 12 eine Einheit 12/11/12' bilden (Fig
5). Die Stutzscheiben 12 wirken in einer solchen Kon-
struktion wie Armierungen. Der Materialanteil aus Hart-
metall kann reduziert werden, da die Werkzeugscheibe
11 dUnner ausgebildet werden kann. Bei der Wahl der
Qualitat des Hartmetalls kann freier entschieden wer-
den, da die Werkzeugscheibe 11 weniger Eigenfestig-
keit aufweisen muss. Diese wird durch die Stutzschei-
ben 12, 12" aufgenommen.

[0020] Um die Einheit 12/11/12' mit guter Eigenfestig-
keit zu versehen, werden die drei Scheiben mittels
Schweissen, Loten, Schrauben oder Nieten miteinan-
der fest verbunden. Diese Einheit 12/11/12' soll sich
moglichst breit auf der Tragerwelle 3 abgestitzt sein.
Nur die Stitzscheiben 12, 12" sollten mit der Tragerwelle
3 in Kontakt kommen. Deshalb wird man den Durch-
messer der Bohrung 16 der Stiitzscheiben 12 immer
gleich oder kleiner dem Durchmesser der Bohrung 15
der Werkzeugscheibe 11 wahlen. Dies hat wiederum zur
Folge, dass die Bohrung 15 der Werkzeugscheibe 11
nicht ausgeschlagen wird und sich die unvermeidlichen
Schlage, die im Einsatz von den Frasradchen 10 auf die
Tragerwelle 3 wirken auf eine grdssere Flache resp.
groéssere Lange 1 (Fig 5) verteilt.

Patentanspriiche

1. Frasradchen zu einer Bodenfrasmaschine aus ver-
schiedenartigen Scheiben, welche zu einer Einheit
verbunden sind, dadurch gekennzeichnet, dass
mindestens eine Werkzeugscheibe (11) seitlich mit
mindestens einer Stitzscheibe (12) durch [6ten,
kleben oder schweissen fest verbunden ist, wobei
der Innendurchmesser Bohrung (15) der Werk-
zeugscheibe (11) mindestens dem Innendurchmes-
ser der Bohrung (16) Stltzscheiben (12) entspricht.

2. Frasradchen nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Werkzeugscheibe (11) am Um-
fang Schlagkopfe (20) aufweist.

3. Frasradchen nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Schlagkopfe (20) Stifte (21)
sind, welche in der Werkzeugscheibe (11) in dafir
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vorgesehene Bohrungen (30) eingepresst und ein-
gelotet werden, wobei die Stifte (21) aus Hartmetall
sind und die Werkzeugscheibe (11) aus Stahl ist.

Frasradchen nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Schlagkopfe (20) wie Schnei-
den (22) ausgebildet sind.

Frasradchen nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Schlagkdpfe (20) wie Spitzen
(23) ausgebildet sind.

Frasréddchen nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Schlagképfe (20) wie Zinnen
(24) ausgebildet sind.

Frasradchen nach Anspruch 1 und 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Werkzeugscheibe (11)
aus Hartmetall und die Stutzscheiben (12) aus
hochfestem Stahl gefertigt sind.
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