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(54) Geschrankte Diamantscheibe

(57)  Segmentierte Trennscheibe, insbesondere Dia-
manttrennscheibe, mit einem Stammblatt 1 und mit Gber
den Umfang des Stammblattes 1 verteilten Schneidseg-
menten 2, wobei das Stammblatt 1 eine mittlere Schnit-

tebene 4 definiert und wobei zwischen zwei Schneidseg-
menten 2 jeweils eine Segmentliicke 3 verbleibt, wobei
Schneidsegmente 2 vorgesehen sind, deren Schneide
bezuglich der mittleren Schnittebene 4 versetzt angeord-
net ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine segmentierte Trenn-
scheibe, insbesondere eine Diamanttrennscheibe, mit
einem Stammblatt und mit tiber den Umfang des Stamm-
blattes verteilten Schneidsegmenten, wobei das Stamm-
blatt eine mittlere Schnittebene definiert und wobei zwi-
schen zwei Schneidsegmenten jeweils eine Segment-
licke verbleibt. Die Erfindung betrifft zudem ein Verfah-
ren zur Herstellung einer solchen Trennscheibe.

[0002] Solche Trennscheiben sind in groRer Vielfalt
allgemein bekannt. Als DiamantTrennscheiben besitzen
sie eine besonders grofRe Harte und Schnittfreudigkeit.
Die besondere Harte wird vor allem durch auf den
Schneiden der Schneidsegmenten aufgebrachten Indu-
striediamanten erreicht. Die meisten Diamanttrennschei-
ben haben einen Metallgrundkérper, das sogenannte
Stammblatt, und mehrere Schneidsegmente, die den
Schleifbesatz in Form von Industriediamanten tragen.
Dabei tragt die mehr oder weniger gro3e Segmentierun-
gen vor allem zur Abkihlung des Werkzeuges bei. Dia-
manttrennscheiben werden insbesondere zur Bearbei-
tung von Beton und Naturstein eingesetzt. Fir die Bear-
beitung faseriger Kunststoffe sind sie bislang nur bedingt
einsatzfahig, da sich beim Schneiden derartiger Werk-
stoffe die Segmentllicken verstarkt zusetzen.

[0003] Bislang bekannte Trennscheiben haben eine
durch die Starke des Stammblattes respektive der
Schneidsegmente definierte Schnittbreite, die auf den
Bereich von wenigen Millimetern begrenzt ist. Fir das
Schneiden breiterer Kerben, insbesondere von mehr als
5 mm Breite, sind die bekannten Trennscheiben kaum
geeignet, so dass Kerben meist mit entsprechenden Fra-
swerkzeugen angefertigt werden missen. Im Verhaltnis
zu Trennscheiben sind jedoch Fraswerkzeuge aufwen-
dig in der Anschaffung und in der Bedienung.

[0004] Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung liegt
nunmehr darin, eine Trennscheibe vorzuschlagen, die
bei vergrofRerter Schnittbreite eine hohe Sicherheit ge-
gen Uberhitzung und sich zusetzender Segmentliicken
bietet. Zudem ist es Aufgabe der Erfindung ein einfach
umzusetzendes Verfahrens zur Herstellung einer sol-
chen Trennscheibe zu schaffen.

[0005] Diese Aufgaben werden durch die Trennschei-
be mitden Merkmalen des Anspruch 1 und das Verfahren
nach Anspruch 8 geldst. Vorteilhafte Ausfihrungsformen
sind in den jeweiligen Unteranspriichen genannt.
[0006] Wahrendbeidenbekannten Trennscheibendie
Schneiden der Schneidsegmente alle in der mittleren
Schnittebene liegen, ist es der wesentliche Grundgedan-
ke der Erfindung, einzelne Schneidsegmente der seg-
mentierten Trennscheibe so angeordnet, dass ihre
Schneide respektive Schnittkante bezuglich der mittleren
Schnittebene etwas versetzt ist. Dabei ist zur Vermei-
dung von Unwuchten natirlich besonders vorteilhaft,
wenn das Versetzen in Symmetrie bezlglich der mittle-
ren Schnittebene geschieht. Ein ganz wesentlicher Vor-
teil dieser erfindungsgemafien versetzten Anordnung
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einzelner Schneidsegmente liegt in der VergroRerung
der Schnittbreite je nach Anordnung um das Doppelte
bis Dreifache. Auf diese Weise kdnnen mit den erfin-
dungsgemalen Trennscheiben Schnitte gemacht wer-
den, fir die bislang noch ein Fraswerkzeug nétig war.
Damit werden Kosten gespart und die Anfertigung sol-
cher Schnitte vereinfacht.

[0007] Ein ganz besonderer Vorteil der erfindungsge-
maRen Trennscheiben liegt darin, dass sie beim Schnei-
denvergleichsweise weniger hei® werden und sich kaum
zusetzen. Aus diesem Grund kénnen mit den Trenn-
scheiben auch Materialien geschnitten werden, die vor-
her dieser Art von Bearbeitung nicht zugéanglich waren.
So hat es sich herausgestellt, dass beispielsweise sogar
Faserwerkstoffe wie Kunststoff, sonst fir bekannte
Trennscheiben ein besonders problematisches Material,
nunmehr problemlos geschnitten werden kdnnen. Die-
ses erfindungsgemafle Versetzen der Schnittkanten
kann bei jeglichen GréRen von Trennscheiben vorgese-
hen sein. Es lasst sich besonders vorteilhaft fir Trenn-
scheiben der GroRe zwischen 100 mm und 300 mm ein-
setzen, die eine entsprechende Zahl von Schneidseg-
menten aufweisen.

[0008] Im Hinblick auf die Schnittfreudigkeit und die
einfache Herstellung ist es besonders vorteilhaft, wenn
der Versatz in einem Auslenken der Schneidsegmente
aus der mittleren Schnittebene heraus bewerkstelligt
wird, so dass die Schneiden respektive die Schnittkanten
der Schneidsegmente bezliglich der mittleren Schnitte-
bene um eine gewisses Versatzmal parallel versetzt
sind. Vorteilhafterweise besteht das Auslenken in einer
Biegung der die Schneiden tragenden Schneidsegmente
aus der mittleren Schnittebene heraus.

[0009] In einer vorteilhaften Ausflihrungsform sind
nicht nur ein paar ausgewahlte, sondern alle Schneiden
insofern versetzt zueinander angeordnet, als die Schnei-
den jeweils benachbarter Schneidsegmente in unter-
schiedlichen Schnittebenen liegen. Solcherart ausge-
staltete Trennscheiben bieten die héchste Sicherheit ge-
gen Uberhitzung und sich zusetzender Segmentliicken.
[0010] Wie auch immer der Versatz gestaltet ist, so ist
es besonders vorteilhaft wenn nicht sogar unerlasslich,
dass die Schnittkanten der Giber den Umfang verteilten
Schneidsegmente bezlglich der Schnittbreite insofern
lickenlos angeordnetsind, als alle Schnittkantenin Sum-
me die komplette Schnittbreite ausfillen. Das ist notwen-
dig, damit beim Schneiden nicht ein Steg im Schnitt ste-
hen bleibt, der von keinem der Schneidsegmente er-
wischt wird.

[0011] Eine besonders vorteilhafte Gestaltung des
Versatzes ist es, wenn die Schnittebenen und damit die
Schneiden der Schneidsegmente verschrankt angeord-
net sind. In dem Fall liegen die Schnittebenen wechsel-
weise einmal unter und einmal tGber der mittleren Schnit-
tebene. Mit einem solchen verschrénkten Versatzmuster
I&sst sich die Schnittbreite einer segmentierten Trenn-
scheibe unter der Voraussetzung des Verbleibes eines
minimalen Uberlapps im Prinzip nahezu verdoppeln. Ei-
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ne weitere VergroRerung der Schnittbreite ist dadurch
maoglich, dass die Schneiden der Schneidsegmente in
mehr als zwei Schnittebenen beispielsweise stufenfor-
mig angeordnet sind. Mit drei Stufen lieRe sich entspre-
chend eine nahezu dreifache Schnittbreite erzielen, wo-
bei nicht zwangslaufig eine stufige Anordnung gewahit
werden muss.

[0012] Nachfolgend wird die Erfindung anhand der Fi-
guren 1 bis 4 naher erklart. Es zeigen

Figur 1 eine Aufsicht auf eine Trennscheibe,

Figur 2:  eine Schnitt entlang der Schnittkante,

Figur 3:  eine Prageform fiir die Fertigung der Trenn-
scheibe und

Figur 4:  eine zwischen Prageform und Stempel ge-
presste Trennscheibe.

[0013] InFigur 1istein Ausschnitt einer segmentierten

Diamanttrennscheibe gezeigt, die ein zentrales Stamm-
blatt 1 aus gehértetem Stahl und tGber den Umfang des
Stammblattes 1 verteilte Schneidsegmente 2 aufweist.
Die Schneidsegmente 2 sind diamantbesetzt und mittels
eines geeigneten Schweillverfahrens auf den Umfang
aufgebracht. Zwischen den Schneidsegmente 2 besteht
jeweils eine Segmentliicke 3, die bis in das Stammblatt
1 hinein reicht. Die Mittelebene des Stammblattes defi-
niert eine mittlere Schnittebene ("0-Linie") 4, die in Figur
2 als unterbrochene Linie dargestellt ist.

[0014] Wie aus den Figuren 2a und 2b ersichtlich ist,
sind die Schneiden 5 der Schneidsegmente beziglich
der mittleren Schnittebene 4 versetzt angeordnet. Dabei
sind die Schneiden 5 der Schneidsegmente nach Figur
2a insofern verschrankt angeordnet, als ihre Schneiden
5 wechselweise rechts und links der unterbrochene Linie
und damit unter und Uber der mittleren Schnittebene lie-
gen. Hingegen sind die Schneiden 6 der Schneidseg-
mente nach Figur 2b in drei Schnittebenen stufenférmig
angeordnet, wobei die mittlere Schneide 6a in der mitt-
leren Schnittebene 4 liegt und die beiden anderen
Schneiden links und rechts daneben. Bei beiden Ausfiih-
rungsformen nach den Figuren 2a und 2b liegen die
Schneiden der Schneidsegmente in unterschiedlichen
Schnittebenen und weisen bezlglich der mittleren
Schnittebene einen parallelen Versatz auf. Zudem sind
die Schneiden der iiber den Umfang verteilten Schneid-
segmente bezlglich der Schnittbreite 7 liickenlos ange-
ordnet. D.h., dass die Schnittebenen unmittelbar an der
"0-Linie" liegen respektive eine kleine Uberlappung auf-
weisen.

[0015] Um diesen Versatz zu schaffen, sind die
Schneiden der Schneidsegmente nach dem nachfolgend
zu beschreibenden Verfahren aus der mittleren Schnit-
tebene herausgebogen. Als Grundlage des Verfahrens
dient eine Prageform 8, die in dem Beispiel nach Figur
3 kreisrund ist und Uber den Umfang verteilte und schan-
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zenartig nach oben ragende Biegeauflagen 9 aufweist.
Zwischen den Biegeauflagen 9 verbleibt ein Zwischen-
raum 10 ahnlicher Breite. Bei der Fertigung wird eine
Trennscheibe flachig derart auf die Prageform 8 aufge-
legt, dass jedes zweite Schneidsegment auf einer der 9
Biegeauflagen aufliegt. Die anderen Schneidsegmente
Uberragen bei der noch nicht verformten Trennscheibe
die Zwischenraume.

[0016] Wie in Figur 4 gezeigt, wird die aufgelegte
Trennscheibe nachfolgend in einem Pressvorgang von
einem Stempel 11 in Richtung des Pfeils A gegen die
Prageform 8 druckbeaufschlagt, so dass die Trennschei-
be als Ganzes nach unten auf die Prageform 8 gepresst
wird, wahrend die auf den Biegeauflagen 9 aufliegenden
Schneidsegmente 12 "oben" verbleiben. Die anderen
Schneidsegmente 13 werden in den jeweiligen Zwi-
schenraum 10 eingedrickt.

[0017] Umdieindiesem Schritt noch nicht gebogenen
Schneidsegmente 13 ebenfalls auszulenken, wird die
einseitig gebogene Trennscheibe aus dem Werkzeug
heraus genommen, umgekehrt eingelegt und entspre-
chend druckbeaufschlagt. Dieser Schritt kann vermieden
werden, wenn der Stempel quasi als Pendant zur Pra-
geform ausgebildet wird und in entgegengesetzter Rich-
tung erhabene Biegeauflagen aufweist, die beim
Pressvorgang in die Zwischenrdume zwischen jeweils
zwei Biegeauflagen der Prageform eingreifen.

Patentanspriiche

1. Segmentierte Trennscheibe, insbesondere Dia-
manttrennscheibe, mit einem Stammblatt (1) und mit
Uber den Umfang des Stammblattes (1) verteilten
Schneidsegmenten (2), wobei das Stammblatt (1)
eine mittlere Schnittebene (4) definiert und wobei
zwischen zwei Schneidsegmenten (2) jeweils eine
Segmentliicke (3) verbleibt,
gekennzeichnet durch
Schneidsegmente (2), deren Schneiden bezliglich
der mittleren Schnittebene (4) versetzt angeordnet
sind.

2. Trennscheibe nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass die Schneiden der
Schneidsegmente (2) beziiglich der mittleren Schnit-
tebene (4) einen parallelen Versatz aufweisen.

3. Trennscheibe nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass die Schneidseg-
mente (2) zur Schaffung des Versatzes der Schnei-
den aus der mittleren Schnittebene (4) herausgebo-
gen sind.

4. Trennscheibe nach einem der vorherigen Anspri-
che,
dadurch gekennzeichnet, dass die Schneiden je-
weils benachbarter Schneidsegmente (2) in unter-
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schiedlichen Schnittebenen liegen.

Trennscheibe nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet, dass die Schnittebenen

der Schneidsegmente (2) insofern verschrankt an- 5
geordnet sind, als ihre Schnittebenen wechselweise
unter und Uber der mittleren Schnittebene (4) liegen.

Trennscheibe nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet dass die Schneiden der 70
Schneidsegmente (2) in mehr als zwei Schnittebe-

nen insbesondere stufenférmig angeordnet sind.

Trennscheibe nach einem der vorherigen Anspri-
che, 15
dadurch gekennzeichnet, dass die Schneiden der
Uber den Umfang verteilten Schneidsegmente (2)
bezliglich der Schnittbreite (7) liickenlos angeordnet
sind.

20
Verfahren zur Herstellung einer Trennscheibe nach
einem der vorherigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,
dass eine Trennscheibe, deren Schneidsegmente
(2) in der mittleren Schnittebene (4) liegen, derart 25
auf eine Prageform (8) aufgelegt wird, dass die
Schneidsegmente (2) auf Biegeauflagen (8) der Pra-
geform (8) aufliegen, dass die Trennscheibe in ei-
nem Pressvorgang gegen die Prageform (8) durch
einen Stempel (11) druckbeaufschlagt wird. 30

Verfahren nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet, dass der Stempel (11)

in entgegengesetzter Richtung erhabene Biegeauf-
lagen aufweist, die beim Pressvorgang zwischen je- 35

weils zwei Biegeauflagen der Prageform (8) eingrei-
fen.
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