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(54) Werkzeug zur Bearbeitung von Flachen aus Natur-und Kunststein

(57)  Ein Werkzeug (1) zur Bearbeitung von Flachen,
insbesondere von Wanden, aus Natur- und Kunststein,
welches zur Verwendung in einem Handgeréat geeignet
ist, umfasst eine kreisférmige Tragerplatte (10) sowie
mindestens ein Schneidelement (20) in der Form eines
Zylindersegments mit einem Segmentwinkel von 20 -
160°, bestehend aus einem Tragkérper aus Hartmetall
und einem stirnseitigen Abschnitt aus polykristallinem
Diamant (PKD). Das Schneidelement (20) ist derart mit
seinem Zylindermantelabschnitt an der Tragerplatte (10)
befestigt, dass beide radialen geraden Kanten (223,
22b), welche den stirnseitigen PKD-Abschnitt begren-

zen, eine Uber die Tragerplatte (10) vorstehende Arbeits-
kante (23) bilden. Bei dieser spezifisch auf Handgerate
ausgerichteten Anordnung der Schneidelemente (20) ist
ein uberaus effizientes Bearbeiten von Flachen aus Na-
tur-oder Kunststein moglich. Das Werkzeug (1) ist gleich-
zeitig derart dauerhaft, dass bei der Verwendung in
Handwerkzeugen auch nach langem Gebrauch keine
Verschleisserscheinungen feststellbar sind. Mit dem
Werkzeug (1) kann schliesslich auch bei Handgeréaten
erreicht werden, dass im Rahmen der Bearbeitung nicht
ein Zerreiben des Materials erfolgt, sondern dass dieses
vielmehr spanweise abgetragen wird.
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Beschreibung
Technisches Gebiet

[0001] Die Erfindung betrifft ein Werkzeug zur Bear-
beitung von Flachen, insbesondere von Wanden, aus
Natur- und Kunststein, welches zur Verwendung in ei-
nem Handgerat geeignet ist, sowie ein Handgerat mit
einem solchen Werkzeug.

Stand der Technik

[0002] Werkzeuge zum Glatten von Oberflachen aus
Natur- oder Kunststein (z. B. Beton) sowie zum Abtragen
von Materialien wie Verputz, Farben, Spachtel, Kleber
oder Bodenbelagsresten sind an sich bekannt. Fir Wan-
de und Decken sowie fiir kleinere Bodenflachen sind
Handgerate zweckmassig, wahrend zur Bearbeitung
grosser Bodenflachen in der Regel verhaltnismassig
schwere, rollbare Bodengerate eingesetzt werden. Bei-
den Werkzeugtypen ist gemeinsam, dass sie Ublicher-
weise eines oder mehrere tellerférmige Werkzeuge auf-
weisen, welche von einem Antriebsmotor in Drehung ver-
setzt werden. An den tellerformigen Werkzeugen sind
Schneidelemente befestigt, welche im Rahmen des Be-
arbeitungsvorgangs die oberste Schicht der bearbeiteten
Oberflache bzw. Gberstehende Abschnitte (z. B. Beton-
Uberzahne) oder Belage abtragen.

[0003] Trotz dieser Gemeinsamkeiten weisen Werk-
zeuge fir Handgerate einerseits und fiir Bodengerate
andererseits erhebliche Unterschiede auf. Diese sind
zum einen durch den unterschiedlichen Anpressdruck
der Werkzeugtypen bedingt: Wahrend bei Handgeraten
ein maximaler Anpressdruck von (umgerechnet) 20-40
kg Ublichist, haben tbliche Bodengerate nicht selten eine
Masse von 300-400 kg und tiben einen entsprechenden
Anpressdruck auf die bearbeitete Bodenflache aus. Ent-
sprechend miissen die Werkzeuge fiir Handgerate zum
Erreichen eines optimalen Arbeitsergebnisses anders-
artig ausgebildet sein als Werkzeuge fir Bodengeréate.
Zum Zweiten dirfen das Gewicht und die Abmessungen
von Werkzeugen flir Handgerate ein gewisses Mass
nicht Uberschreiten, damit mit dem Handgerat praktisch
gearbeitet werden kann. Dadurch sind der Ausgestaltung
der verwendbaren Werkzeuge Grenzen gesetzt.

[0004] In letzter Zeit kommen fiir die Bearbeitung von
Oberflaichen aus Natur- oder Kunststein vermehrt
Schneidelemente mit Diamant-Werkstoffen zum Ein-
satz:

[0005] Die Firma HTC Sweden AB bietet z. B. eine
Schleifscheibe "T-Rex Gold" zum Einsatz in fahrbaren
Geraten flr die Bodenbearbeitung an. Das Werkzeug ist
ausschliesslich zum Abtragen von Kleber- oder Farb-
schichten bestimmt. Es besteht aus einer kreisférmigen
Tragerplatte, an deren Umfang mehrere Schneidele-
mente in der Form von Zylindersegmenten befestigt sind.
Die Elemente sind derart an der Tragerplatte befestigt,
dass die Schneidkanten durch den stirnseitigen Ab-
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schluss des Zylindermantels gebildet werden, also die
Form eines Kreisbogens aufweisen.

[0006] Die bisher verwendeten Schneidelemente sind
zumeist derart ausgebildet, dass das bearbeitete Mate-
rial (insbesondere Natur- und Kunststeinmaterial) zerrie-
ben wird, was eine grosse Staubentwicklung zur Folge
hat. Diese bedingt zwingend eine Absauganlage oder
verlangt nach dem Einsatz eines Nassschleifverfahrens.
[0007] DieEP 1321233 A1 (Geratebau Wiedtal Schit-
zeichel KG) zeigt nun ein Schleifwerkzeug als Bestand-
teil einer Bodenschleifmaschine, welches unter anderem
zur Bearbeitung von Stein- und Kunststeinbdden geeig-
net ist, mit einer rotierend antreibbaren Tragerplatte und
einem daran angeordneten Werkzeugtragelement, wel-
ches mit Bearbeitungswerkzeugen besttickt ist. Die Be-
arbeitungswerkzeuge bestehen aus scheibenférmigen
PKD-Elementen. Neben einer hdheren Standzeit hat die-
se Materialwahl gemass Beschreibung zur Folge, dass
das zu bearbeitende Material nicht bzw. nicht nennens-
wert zerrieben wird, sondern dass es zu einer Zerspa-
nung kommt. Die PKD-Elemente kénnen unterschiedli-
che Grundformen aufweisen und z. B. kreis-, halbkreis-
oder dreieckférmig sein. Die PKD-Elemente sind aus
Hartmetall und weisen zumindest im Bereich der
Schneidkanten eine Schicht aus polykristallinem Dia-
mant auf, die an die Hartmetalloberflache angesintert ist.
[0008] Die erwahnten Werkzeuge fir Bodenmaschi-
nen sind fiir den Einsatz in Handgeraten nicht geeignet
oder ermdglichen bei dieser Verwendung aufgrund der
oben dargelegten Unterschiede zwischen Bodenma-
schinen und Handgeraten nur ein wenig effizientes Ar-
beiten.

[0009] Bei Handgeraten sind insbesondere Schleif-
scheiben mit Schneidelementen mit in einer Metall-Le-
gierung eingesintertem Diamantpulver bekannt. Diese
Scheiben verschleissen aber recht schnell, was zuerst
zu einer Verschlechterung des Arbeitsergebnisses flhrt
und spéater einen Austausch des Werkzeugs notwendig
macht.

[0010] Die oben bereits erwahnte Firma HTC Sweden
bietet unter dem Namen "T-Rex" und ebenfalls zum Ab-
tragen von Beschichtungen (Farbe, Lacke, Epoxy etc.)
eine Schleifscheibe fir Handgerate an, welche als
Schneidelemente umfangsseitig eine Reihe von prak-
tisch senkrecht auf der Oberflache der Tragerplatte ste-
henden scheibenférmigen Diamantsegmenten aufweist.
Die Schneidekanten werden wiederum von der geboge-
nen Segmentkante gebildet. Das Werkzeug weist eine
hohe Lebensdauer aufund erméglicht ein effizientes Ent-
fernen der genannten Beschichtungsmaterialien.
[0011] Das Werkzeugistaber nichtfiir die Bearbeitung
von Natur- und Kunststein bestimmt, und seine vorteil-
haften Eigenschaften kommen bei dieser Anwendung
nicht zum Tragen.

Darstellung der Erfindung

[0012] Aufgabe der Erfindungistes somit, ein dem ein-
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gangs genannten technischen Gebietzugehdrendes, zur
Verwendung in einem Handgerat geeignetes, Werkzeug
zu schaffen, welches dauerhaft ist und welches eine ef-
fiziente Bearbeitung von Flachen aus Natur- und Kunst-
stein mit gleichbleibender Qualitat ermdglicht.

[0013] DielLdsung der Aufgabe ist durch die Merkmale
des Anspruchs 1 definiert. Gemass der Erfindung um-
fasst das Werkzeug

a) eine kreisformige Tragerplatte;

b) mindestens ein Schneidelementin der Form eines
Zylindersegments mit einem Segmentwinkel von 20
- 160°, bestehend aus einem Tragkodrper aus Hart-
metall und einem stirnseitigen Abschnitt aus polykri-
stallinem Diamant (PKD);

wobei

c) das Schneidelement derart mit seinem Zylinder-
mantelabschnitt an der Tragerplatte befestigt ist,
dass beide radialen geraden Kanten, welche den
stirnseitigen PKD-Abschnitt begrenzen, eine tber
die Tragerplatte vorstehende Arbeitskante bilden.

[0014] Es hat sich (berraschenderweise herausge-
stellt, dass bei der erfindungsgemassen, spezifisch auf
Handgerate ausgerichteten Anordnung der Schneidele-
mente ein Uberaus effizientes Bearbeiten von Flachen
aus Natur- oder Kunststein mdéglich ist. Vergleichsversu-
che mit Werkzeugen, bei welchen der stirnseitige kreis-
bogenférmige Abschluss des Zylindermantels als Ar-
beitskante dient, haben ergeben, dass durch die erfin-
dungsgemasse Anordnung - bei mindestens gleichblei-
bender Qualitat des Ergebnisses - eine um ein Mehrfa-
ches erhdhte Arbeitsgeschwindigkeit erreichbar ist. Das
erfindungsgeméasse Werkzeug ist gleichzeitig derart
dauerhaft, dass bei der Verwendungin Handwerkzeugen
auch nach langem Gebrauch keine Verschleisserschei-
nungen feststellbar sind. Die Dauerhaftigkeit des Werk-
zeugs beruht auch auf dessen einfachen Aufbau: Weil
die Schneidelemente derart langlebig sind, dass ein Aus-
tausch derselben nicht notwendig ist, kdnnen sie direkt
und dauerhaft auf der Tragerplatte befestigt werden, es
werden keine zusatzlichen Tragelemente bendtigt.
[0015] Mit dem erfindungsgemassen Werkzeug kann
auch bei Handgeraten erreicht werden, dass im Rahmen
der Bearbeitung nicht ein Zerreiben des Materials erfolgt,
sondern dass dieses vielmehr spanweise abgetragen,
also gleichsam "weggehobelt" wird. Die Staubentwick-
lung kann somit stark vermindert werden. (Nichtsdesto-
trotz ist es im Sinne des Arbeiterschutzes zu empfehlen,
eine Absaugeeinrichtung einzusetzen.) Das erfindungs-
gemasse Werkzeug ist auch zum Einsatz in Nassbear-
beitungsverfahren geeignet.

[0016] Das Werkzeug ist grundsatzlich zur Verwen-
dung in handelsiblichen Handgeraten geeignet, insbe-
sondere in Betonschleifer-Handgeraten. Diese Gerate
umfassen ublicherweise einen Elektromotor zum dreh-
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baren Antreiben einer Werkstlickaufnahme, an welcher
das Werkzeug im Zentrum der Tragerplatte angebracht
werden kann. Die Gerate kénnen in verschiedenen Bau-
formen ausgefihrt sein, insbesondere in der so genann-
ten"Turm-Form", bei welcher der Elektromotor mit seiner
Hauptachse senkrecht zum zu bearbeitenden Unter-
grund steht und Handgriffe beidseitig des Motors ange-
ordnet sind, oder in der Form eines Winkelschleifers, bei
welchem der Elektromotor mit seiner Hauptachse paral-
lel zum bearbeiteten Untergrund steht und sein Antriebs-
moment Uber ein Getriebe um 90° umgelenkt wird.
[0017] Mit Vorteil betragt das Verhaltnis zwischen der
axialen Ausdehnung des Zylindersegments (also der H6-
he des entsprechenden Zylinders) und dem Radius des
Zylindersegments mindestens 0.8, bevorzugt minde-
stens 1.0. Es handelt sich somit beim Schneidelement
nicht lediglich um eine scheibenartige "Klinge", sondern
um einen massiven Korper, Uber welchen die beim Be-
arbeitungsvorgang auftretenden Gegenkrafte zuverlas-
sig auf die Tragerplatte abgeleitet werden kénnen. Das
entsprechende Zylindersegment lasst sich zudem sicher
an der Tragerplatte befestigen und weist eine hohe me-
chanische Stabilitat auf.

[0018] Die in axialer Richtung gemessene Dicke des
Abschnitts aus polykristallinem Diamant (PKD) betragt
mit Vorteil mindestens 0.8 mm, bevorzugt mindestens
1.2 mm. Es handelt sich somit nicht lediglich um einen
PKD-Uberzug auf einem Hartmetallkdrper, sondern um
einen auf den Tragkdrper aufgesinterten PKD-Block.
Dies gewahrleistet eine hohe Lebensdauer, stellt sicher,
dass die Schneidkanten auch nach langerem Gebrauch
stets vollstandig aus dem PKD-Material gebildet sind und
dass die mit dem zu bearbeitenden Material zusammen-
wirkende Oberflaiche der Schneidelemente stets eine
derartige Glattheit aufweist, dass abgetragenes Material
(z. B. erwarmte Kunststoffe, Leimreste, Farben, Lacke
etc.) nicht an den Schneidelementen anhaftet.

[0019] Der Segmentwinkel betragt mit Vorteil 60 -
120°, bevorzugt ungeféhr 90°. Es hat sich herausgestellt,
dass bei derartigen Winkeln eine optimale Kombination
von mechanischer Robustheit mit Arbeitseffizienz gege-
ben ist. Bei kleineren Winkeln als 60° ergibt sich eine
verminderte mechanische Stabilitat des Werkzeugs. Bei
grésseren Winkeln als 120° nimmt die Bearbeitungseffi-
zienz ab.

[0020] Fur die erfindungsgemasse Anwendung be-
sonders geeignete Zylindersegmente haben insbeson-
dere die Form eines Viertelzylinders (Segmentwinkel ca.
90°), einen Radius von 4 - 10 mm, insbesondere 6 - 8
mm, und eine axiale Ausdehnung von 5 -12 mm, insbe-
sondere 6 - 10 mm.

[0021] Bevorzugt ist das Schneidelement derart auf
der Tragerplatte angeordnet, dass eine vertikale Projek-
tion der Zylinderachse auf eine Grundflache der Trager-
platte im Wesentlichen tangential verlauft und dass die
beiden radialen geraden Kanten des stirnseitigen PKD-
Abschnitts denselben Winkel zur Grundflache aufwei-
sen. Das Zylindersegment ist also symmetrisch auf der
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Tragerplatte angebracht, und die Arbeitskante wird durch
die beiden radialen geraden Kanten gebildet. Entspre-
chend kdnnen die auf das Schneidelement wirkenden
Gegenkrafte unabhangig von ihrer Richtung an die Tra-
gerplatte weitergegeben werden, und das Schneidele-
ment wird im zeitlichen Mittel gleichm&ssig belastet. Die
genannte Anordnung ermdglicht zudem ein effizientes
und genaues Arbeiten.

[0022] Fir gewisse Anwendungen kann das Schneid-
element auch mit seiner Zylinderachse schrag zur jewei-
ligen Tangentiale auf der Tragerplatte angeordnet sein,
d. h. die Arbeitskante wird vornehmlich durch eine der
beiden radialen geraden Kanten gebildet. Bei Bedarf
kann das Schneidelement auch asymmetrisch auf der
Tragerplatte angeordnet sein, d. h. die Winkelhalbieren-
de des Segmentwinkels steht nicht senkrecht zum jewei-
ligen Radius der Tragerplatte.

[0023] Vorzugsweise ist das Schneidelement mit sei-
ner Zylinderachse schrag zu einer Grundflache der Tra-
gerplatte angeordnet, derart dass der Treffpunkt der ra-
dialen geraden Kanten des stirnseitigen PKD-Abschnitts
die maximale Erhebung des Schneidelements tber der
Grundflache bildet. Der Winkel zwischen der Zylinder-
achse und der Grundflache betragt dabei 3 - 45°, bevor-
zugt 10 - 30°, insbesondere 15 - 25°. Durch die gewin-
kelte Anordnung wird erreicht, dass der der Tragerplatte
fernste Abschnitt der Schneidekante, welcher bei einer
Oberflachenbearbeitung zuerst in Kontakt mit dem zu
bearbeitenden Material gelangt, in Drehrichtung der Tra-
gerplatte zuhinterst angeordnet ist, wahrend der an die
Tragerplatte angrenzende Abschnitt der Schneidekante
in Drehrichtung zuvorderst liegt. Es ergeben sich ein
gleichmassiger Arbeitswiderstand und eine gleichmas-
sige Bearbeitung. Die angegebenen Winkel ermdglichen
eine bestmdgliche Arbeitseffizienz, eine sichere Befesti-
gung der Schneidelemente auf der Tragerplatte und eine
direkte Ableitung von Gegenkraften in die Tragerplatte.
[0024] Je nach gewlinschter Bearbeitung ist es im
Prinzip auch mdéglich, das Zylindersegment mit seiner
Zylinderachse parallel zur Grundflache der Tragerplatte
anzuordnen oder aber einen grésseren Winkel zu wah-
len.

[0025] Zur Befestigung des Schneidelements ist mit
Vorteil in der Tragerplatte eine den Dimensionen des
Schneidelements und der gewiinschten Orientierung
entsprechende Ausnehmung vorgesehen, in welcher
das Schneidelement grossflachig befestigt, insbesonde-
re angeldtet, werden kann. Grossflachig bedeutet, dass
das Schneidelement nicht nur punkt- oder linienweise
mit der Tragerplatte verbunden ist, sondern dass eine
flachige Verbindungsstelle vorliegt; das Schneidelement
ist beispielsweise mit einem wesentlichen Teil seiner Zy-
lindermantelflache in der Ausnehmung aufgenommen
und kontaktiert deren Boden. Durch die entsprechende
Geometrie ergibt sich auch eine mechanische, form-
schlussige Abstiitzung des Schneidelements in der Aus-
nehmung und somit eine verbesserte Ubertragung von
beim Bearbeitungsvorgang auftretenden Gegenkraften.
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[0026] Die Dicke der Tragerplatte betragt mit Vorteil
mindestens 4 mm, insbesondere ca. 5 mm, und deren
Durchmesser 7 - 20 cm, insbesondere 10 - 15 cm. Die
Tragerplatte ist also dicker als entsprechende Elemente
bekannter Werkzeuge. Dadurch wird einerseits die si-
chere Befestigung der Schneidelemente in Ausnehmun-
gen der Tragerplatte ermdglicht, andererseits ist wegen
der hohen (quasi unbeschrankten) Lebensdauer der
Schneidelemente auch eine hohe Lebensdauer der Tra-
gerplatte gefordert. Die angegebenen Durchmesser sind
gangig fir Handgerate: Sie ermdglichen ein schnelles
Arbeiten, das Werkzeuggewicht ist aber noch derart,
dass mit dem entsprechenden Gerat wahrend langerer
Zeit gearbeitet werden kann.

[0027] Mit Vorteil sind mindestens vier Schneidele-
mente entlang des Umfangs der Tragerplatte in regel-
massigem Winkelabstand angeordnet. Die Schneidele-
mente kénnen alle in demselben radialen Abstand zum
Mittelpunkt der Tragerplatte oder aber radial versetzt auf
der Tragerplatte befestigt sein. Durch die Nutzung meh-
rerer Schneidelemente wird eine hohe Arbeitseffizienz
erreicht, und es ergibt sich eine gleichmassige Arbeits-
weise.

[0028] Aus der nachfolgenden Detailbeschreibung
und der Gesamtheit der Patentanspriiche ergeben sich
weitere vorteilhafte Ausfihrungsformen und Merkmals-
kombinationen der Erfindung.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen

[0029] Die zur Erlduterung des Ausflihrungsbeispiels
verwendeten Zeichnungen zeigen:

Fig. 1 Eine Draufsicht auf ein erstes Ausflihrungsbei-
spiel eines erfindungsgemassen Werkzeugs;

Fig. 2 einen vertikalen Querschnitt entlang der Linie
A-A’in Figur 1;

Fig. 3  einen vertikalen Querschnitt entlang der Linie
B-B’ in Figur 1;

Fig. 4  eine Schragansicht eines Schneidelements ei-
nes erfindungsgemassen Werkzeugs;

Fig. 5 eine Draufsicht auf ein zweites Ausflihrungs-
beispiel eines erfindungsgemassen Werk-
zeugs; und

Fig. 6  eine Draufsicht auf ein drittes Ausfuihrungsbei-
spiel eines erfindungsgemassen Werkzeugs.

[0030] Grundsatzlich sind in den Figuren gleiche Teile

mit gleichen Bezugszeichen versehen.
Wege zur Ausfiihrung der Erfindung

[0031] Die Figur 1 zeigt eine Draufsicht auf ein erstes
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Ausfiihrungsbeispiel eines erfindungsgemassen Werk-
zeugs. Die Figur 2 zeigt einen vertikalen Querschnitt ent-
lang der Linie A-A’, die Figur 3 einen vertikalen Quer-
schnitt entlang der Linie B-B’ in Figur 1 (vertikal bedeutet
senkrecht zur Hauptflache bzw. parallel zur Drehachse
des Werkzeugs). Das Werkzeug 1 umfasst eine massive
kreisformige Tragerplatte 10 aus Werkzeugstahl mit ei-
ner Dicke von ca. 5 mm und einem Aussendurchmesser
von 12.5 cm. Die Tragerplatte 10 umfasst drei konzen-
trische Abschnitte, ndmlich einen zurlckversetzten Zen-
tralbereich 11 mit einer mittigen, kreisférmigen Offnung
12 konzentrisch zum Kreismittelpunkt, einen konischen
Ubergangsabschnitt 13 und einen Umfangsabschnitt 14.
Die Hauptflachen des Zentralbereichs 11 und des Um-
fangsabschnitts 14 sind parallel zueinander und weisen
ungefahr einen vertikalen Abstand von 1.2 cm auf. Der
Winkel des Ubergangsabschnitts 13 zum Zentralbereich
betragt ca. 60°. Der Durchmesser des Zentralbereichs
11 ist ca. 5.5 cm. Die Offnung 12 im Zentralbereich 11
weist einen Durchmesser von 22.2 mm auf und ermdg-
licht die Anbringung des Werkzeugs an einem handels-
Ublichen Handgerét, z. B. einem Betonschleifer, mit einer
Aufspannvorrichtung M 14. Im zurlickversetzten Zentral-
bereich 11 kénnen die in aufgespanntem Zustand auf
der Vorderseite des Werkzeugs befindlichen Befesti-
gungselemente des Handgerats aufgenommen werden.
[0032] Im Umfangsabschnitt 14 sind sechs Schneid-
elemente 20 mit einem jeweiligen Winkelabstand von 60°
auf der Tragerplatte angebracht. Eines der Schneidele-
mente 20 ist in der Figur 4 in einer Schragansicht darge-
stellt. Das Schneidelement 20 hat die Form eines Zylin-
dersegments mit einem Segmentwinkel o von 90° (es
handelt sich also um einen Viertelzylinder). Die H6he H
des Schneidelements betragt ca. 8 mm, sein Radius r
ungefahr 7 mm. Das Schneidelement 20 wird durch einen
Tragerkorper 21 aus Wolframcarbid gebildet, auf wel-
chen ein Abschnitt 22 aus polykristallinem Diamant
(PKD) als Ganzes aufgesintert ist. Die Dicke h des PKD-
Abschnitts 22 betragt ca. 2 mm.

[0033] Als besonders geeignet haben sich uberra-
schenderweise Schneidelemente 20 erwiesen, welche
aus im Handel erhaltlichen Rohlingen "Syndrill® RSI-R"
der Firma Element Six Ltd. hergestellt werden. Diese
Rohlinge sind an sich als Einsatze fiir Bohrwerkzeuge
fiir Tiefbohrungen in der Ol- und Gasindustrie bestimmit,
welche zum Abtragen von weich- bis mittelabrasivem
Gestein zum Einsatz kommen. Die Rohlinge bestehen
aus einem Abschnitt polykristallinen Diamants, welcher
als Ganzes in einem Hochdruck- und Hochtemperatur-
Syntheseprozess auf einen einstlckigen Tragkdrper aus
Wolframcarbid gesintert ist. Die Diamant-Korngrésse ist
20-40 pm, das Wolframcarbid-Substrat weist eine Korn-
grésse von 3 - 6 wm und einen Kobaltgehalt von 13 Gew.
% auf. Besonders vorteilhaft an diesem Material ist die
Tatsache, dass die scharfe Schneidkante im PKD-Ab-
schnitt auch nach einem Abtrag dieses Abschnitts erhal-
ten bleibt. Der Tragkorper bildet zudem eine steife und
dauerhafte Basis fiir den PKD-Abschnitt und ermdglicht
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das Herstellen einer dauerhaften Lotverbindung mit ei-
nem Grundkérper (also im vorliegenden Fall mit der Tra-
gerplatte 10). Die Syndrill-Rohlinge sind zylindrisch,
durch Funkenerosion kdnnen sie in mehrere als Schnei-
delemente 20 direkt verwendbare Zylindersegmente ge-
schnitten werden.

[0034] Die Schneidelemente 20 sind in tangential ver-
laufenden Ausnehmungen 15 der Tragerplatte 10 aufge-
nommen. Diese Ausnehmungen 15 haben einen teilzy-
lindrischen Boden, lassen sich somit einfach mit zylindri-
schen Werkzeugen in die Oberflache der Tragerplatte
10 einfrasen. Die (gedachte) Zylinderachse der Ausneh-
mung 15 verlauft in einem Winkel von ca. 20° zur Haupt-
flache der Tragerplatte 10 und trifft erst hinter der Aus-
nehmung 15 auf die Hauptflache, d. h. in radialer Rich-
tung (siehe Figur 2) ist ihr Querschnitt stets kreisseg-
mentartig mit Segmentwinkeln von unter 180°. Der Zy-
linderradius entspricht im Wesentlichen dem Radius r
des aufzunehmenden Schneidelements 20. In tangen-
tialer Richtung (siehe Figur 3) nimmt die Tiefe der Aus-
nehmung 15 zu und erreicht nahe an ihrem in Drehrich-
tung hinteren Abschluss ihr Maximum. Die hintere End-
flache der Ausnehmung 15 ist eben und verlauftin einem
Winkel von 90° zum Boden der Ausnehmung 15.
[0035] Das Schneidelement20 kann also passend von
der Ausnehmung 15 aufgenommen werden, wobei die
Tiefe und die Lange der Ausnehmung 15 derart gewahlt
sind, dass der Zylindermantelabschnitt des Schneidele-
ments 20 im Wesentlichen vollstandig in der Ausneh-
mung 15 aufgenommen ist, d. h. unterhalb der Hauptfla-
che der Tragerplatte 10 liegt. Der Zylindermantelab-
schnitt kontaktiert den Boden der Ausnehmung 15
grossflachig. Uber die Hauptflache hinaus ragen die bei-
den radialen geraden Kanten 22a, 22b des stirnseitigen
PKD-Abschnitts 22 und die dahinter liegenden Teile des
PKD-Abschnitts 22 und des Tragkorpers 21. Der Treff-
punkt der radialen geraden Kanten 22a, 22b des stirn-
seitigen PKD-Abschnitts 22 bildet die maximale Erhe-
bung des Schneidelements lber der Grundflache und
weist von dieser einen Abstand von ca. 5 mm auf. Das
Schneidelement 20 ist derart symmetrisch in der Aus-
nehmung 15 aufgenommen, dass die beiden Kanten mit
der Hauptflache der Tragerplatte 10 denselben Winkel
einschliessen. Die in Drehrichtung vorne angeordneten
radialen Kanten 22a, 22b bilden zusammen die priméar
mit dem zu bearbeitenden Material zusammenwirkende,
durch die Kanten 22a, 22b des stirnseitigen PKD-Ab-
schnitts 22 gebildete Arbeitskante 23 des Schneidele-
ments 20. Die Schneidelemente 20 sind in den Ausneh-
mungen 15 mittels eines Induktionslétverfahrens ange-
I6tet.

[0036] Zwischen zwei benachbarten Ausnehmungen
15 mit den darin aufgenommenen Schneidelementen 20
ist jeweils eine durchgehende Offnung 16 im Umfangs-
abschnitt 14 ausgespart. Diese Offnungen verlaufen von
oben nach unten schrag in einem Winkel von ca. 45°
nach hinten und werden mittels eines schrag gefihrten
zylindrischen Bohrers hergestellt. Diese Offnungen 16



9 EP 1 844 900 A1 10

ermdglichen eine verbesserte Abflihrung von bei der Be-
arbeitung entstehenden Materialspanen bzw. Staub, ins-
besondere mittels einer in das Handwerkzeug integrier-
ten oder daran angebrachten Absaugeeinrichtung.
[0037] Die Figuren 5 und 6 zeigen je eine Draufsicht
auf ein zweites und ein drittes Ausfiihrungsbeispiel eines
erfindungsgemassen Werkzeugs: Die Art, Konfiguration
und Anzahl der verwendeten Schneidelemente kann
dem Bearbeitungszweck angepasst werden. Dasselbe
gilt fir die Dimensionen der Tragerplatte (Durchmesser,
Dicke). Als Beispiel ist in der Figur 5 ein Werkzeug 101
dargestellt, auf welchem anstelle von sechs nur vier
Schneidelemente 120 im Umfangsabschnitt 114 der Tra-
gerplatte 110 angeordnet sind. Die Schneidelemente
120 sind wiederum in einem gleichmassigen Winkelab-
stand von nunmehr 90° angeordnet, zwischen zwei be-
nachbarten Schneidelementen 120 sind je zwei durch-
gehende Offnungen 116 ausgespart. Ansonsten ent-
spricht der Aufbau des Werkzeugs 101 demjenigen des
Werkzeugs 1, welches vorstehend im Zusammenhang
mit den Figuren 1-4 beschrieben worden ist.

[0038] Als weiteres Beispiel zeigt die Figur 6 ein Werk-
zeug 201, bei welchem acht Schneidelemente 220 in ei-
nem Winkelabstand von jeweils 45° auf der Tragerplatte
210 angeordnet sind. Im Unterschied zu den vorher ge-
zeigten Beispielen sind die Schneidelemente 220 ab-
wechselnd nach innen versetzt. Der Umfangsabschnitt
214 ist entsprechend breiter ausgefiihrt. Zwischen zwei
aussen angeordneten Schneidelementen 220 sind wie-
derum je zwei Offnungen 216 ausgespart. Die Konfigu-
ration gemass Figur 6 hat eine grossere unmittelbare Be-
arbeitungsflache zur Folge und ist besonders fir gros-
sere Werkzeuge mit Durchmessern von 150 mm oder
mehr geeignet.

[0039] Zur Bearbeitung einer Oberflache aus Natur-
oder Kunststein (Beton, Asphalt) wird das erfindungsge-
masse Werkzeug in ein geeignetes Handgerat (Winkel-
schleifer, Betonschleifer) eingespannt. Mit den vorste-
hend dargestellten Werkzeugen mit einem Durchmesser
von 12.5 cm muss sicher gestellt werden, dass eine Dreh-
zahl von 10’000 Umdrehungen / min nicht Gberschritten
wird. Entsprechend soll allgemein eine maximale
Schnittgeschwindigkeit von 80 m/s eingehalten werden.
Das Werkzeug halt Temperaturen von bis zu 500 °C aus.
[0040] Anschliessend kann die Bearbeitung in an sich
gewohnter Weise stattfinden, d. h. das Handgerat wird
auf die Arbeitsflache aufgesetzt, eingeschaltet und in der
Folge beidhandig ruhig Uber die Arbeitsflache gefiihrt.
Dabei ist darauf zu achten, dass die zu bearbeitende
Flache frei von Metallen (Schrauben, Dubel, Leitungen,
Armierungseisen efc.) ist.

[0041] Im Unterschied zu herkémmlichen Handgeréat-
Werkzeugen erfolgt nicht primér ein Abschleifen (Zerrei-
ben) des Steinmaterials, sondern ein Abtragen von gros-
seren Stlicken (Hobeln). Die Staubentwicklung kann so-
mit stark verringert werden. Mit dem Werkzeug wird zu-
dem eine hohe Arbeitseffizienz erreicht, und die Abnut-
zung des Werkzeugs ist minimal, so dass das Werkzeug
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in der Regel wahrend der ganzen Lebensdauer des
Handgerats nicht ersetzt zu werden braucht. Das Werk-
zeug kann sowohl im Trocken- als auch im Nassbetrieb
eingesetzt werden.

[0042] Anstelle von vier, sechs oder acht Schneidele-
menten kann ein Werkzeug auch mehr oder weniger
Schneidelemente umfassen. Neben den dargestellten
und bereits erwahnten Unterschieden zwischen ver-
schiedenen erfindungsgemassen Werkzeugen kdnnen
auch die einzelnen Schneidelemente anders ausgebildet
sein, z. B. mit einem anderen Radius, einer anderen H6-
he oder einem anderen Segmentwinkel. Die Schneidele-
mente kdnnen mit einem anderen Winkel zur Hauptfla-
che der Tragerplatte befestigt werden. Entsprechend all
diesen Parametern sind die Dimensionen der Ausneh-
mungen in der Tragerplatte anzupassen. Es ist moglich,
auf einer einzelnen Tragerplatte unterschiedliche
Schneidelemente oder Schneidelemente mit einer ande-
ren Orientierung anzuordnen, wobei die Elemente wie-
derum alle in demselben radialen Abstand oder in unter-
schiedlichen radialen Abstdnden vom Zentrum angeord-
net sein kdnnen.

[0043] Weitere mogliche Anpassungen betreffen den
Aufbau der einzelnen Schneidelemente, d. h. die dafir
verwendeten Materialien und Schichtdicken, oder die
Méglichkeiten zur Anbringung des Werkzeugs am Hand-
gerat, anstelle der kreisférmigen Offnung kénnen bei-
spielsweise eine anders geformte Offnung oder mehrere
Offnungen im Zentralbereich der Tragerplatte vorgese-
hen sein.

[0044] Zusammenfassend ist festzustellen, dass
durch die Erfindung ein zur Verwendung in einem Hand-
gerat geeignetes Werkzeug geschaffen wird, welches
dauerhaftistund welches eine effiziente Bearbeitung von
Flachen aus Natur- und Kunststein mit gleichbleibender
Qualitat ermdglicht.

Patentanspriiche

1. Werkzeug (1; 101; 201) zur Bearbeitung von Fla-
chen, insbesondere von Wanden, aus Natur- und
Kunststein, welches zur Verwendung in einem
Handgerat geeignet ist, umfassend

a) eine kreisformige Tragerplatte (10; 110; 210);
b) mindestens ein Schneidelement (20; 120;
220) in der Form eines Zylindersegments mit
einem Segmentwinkel von 20 - 160°, bestehend
aus einem Tragkorper (21) aus Hartmetall und
einem stirnseitigen Abschnitt (22) aus polykri-
stallinem Diamant (PKD);

wobei

c) das Schneidelement (20; 120; 220) derart mit
seinem Zylindermantelabschnitt an der Trager-
platte (10; 110; 210) befestigt ist, dass beide ra-
diale gerade Kanten (22a, 22b), welche den
stirnseitigen PKD-Abschnitt (22) begrenzen, ei-
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ne Uber die Tragerplatte (10; 110; 210) vorste-
hende Arbeitskante (23) bilden.

Werkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein Verhaltnis zwischen einer axia-
len Ausdehnung (H) des Zylindersegments (20; 120;
220) und einem Radius (r) des Zylindersegments
(20; 120; 220) mindestens 0.8, bevorzugt minde-
stens 1.0, betragt.

Werkzeug nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine in axialer Richtung ge-
messene Dicke (h) des Abschnitts (22) aus polykri-
stallinem Diamant (PKD) mindestens 0.8 mm, be-
vorzugt mindestens 1.2 mm, betragt.

Werkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass der Segmentwinkel
(o) 60 - 120°, bevorzugt ungeféhr 90°, betragt.

Werkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet dass das Schneidelement
(20; 120; 220) derart auf der Tragerplatte (10; 110;
210) angeordnet ist, dass eine vertikale Projektion
der Zylinderachse auf eine Grundflache der Trager-
platte (10; 110; 210) im Wesentlichen tangential ver-
lauft und dass die beiden radialen geraden Kanten
(22a, 22b) des stirnseitigen PKD-Abschnitts (22)
denselben Winkel zur Grundflache aufweisen.

Werkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass das Schneidelement
(20; 120; 220) mit seiner Zylinderachse schrag zu
einer Grundflache der Tragerplatte (10; 110; 210)
angeordnet ist, derart dass ein Treffpunkt der radia-
len geraden Kanten (22a, 22b) des stirnseitigen
PKD-Abschnitts eine maximale Erhebung des
Schneidelements (20; 120; 220) Gber der Grundfla-
che bildet und wobei ein Winkel zwischen der Zylin-
derachse und der Grundflache 3 - 45°, bevorzugt 10
- 30 °, insbesondere 15 - 25 ° betragt.

Werkzeug nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Schneidelement 20; 120; 220)
in einer entsprechenden Ausnehmung (15) der Tra-
gerplatte (10; 110; 210) grossflachig befestigt, ins-
besondere angeldtet, ist.

Werkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass eine Dicke der Tra-
gerplatte (10; 110; 210) mindestens 4 mm, insbe-
sondere ca. 5 mm, und ein Durchmesser der Tra-
gerplatte (10; 110; 210) 7 - 20 cm, insbesondere 10
- 15 cm, betragt.

Werkzeug nach einem der Anspruche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass mindestens vier
Schneidelemente (20; 120; 220) entlang eines Um-
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10.

fangs der Tragerplatte (10; 110; 210) in regelmassi-
gem Winkelabstand angeordnet sind.

Handgerat, insbesondere in der Form eines Beton-
schleifers, zur Bearbeitung von Flachen, insbeson-
dere von Wanden, aus Natur- und Kunststein, um-
fassend ein Werkzeug (1; 101; 201) nach einem der
Anspriche 1 bis 9.
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