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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Her-
stellung eines Kühlkanäle aufweisenden Kreissäge-
blattes. Des Weiteren betrifft die Erfindung ein Kühl-
kanäle aufweisendes Kreissägeblatt.

[0002] Kreissägeblätter, welche zwei parallel zuein-
ander verlaufende Stahlscheiben aufweisen, zwi-
schen welche im Betrieb der Kreissäge ein Kühlme-
dium einbringbar ist, sind bereits bekannt.

[0003] Beispielsweise ist aus dem deutschen Ge-
brauchsmuster 80 02 739 U1 eine Vorrichtung zum 
Aufspannen eines Sägeblattes bekannt. Das Mit-
telteil dieses Sägeblattes besteht aus zwei voneinan-
der in Abstand befindlichen Stahlkernen, zwischen 
denen ein Hohlraum gebildet ist. In diesen Hohlraum 
kann eine Kühlflüssigkeit eingebracht werden. Zu 
diesem Zweck sind die beiden Stahlkerne zwischen 
zwei Flanschkörpern eingespannt, von denen der 
eine zugleich als Einlaufkanal für die Kühlflüssigkeit 
ausgebildet ist.

[0004] Aus dem weiteren deutschen Gebrauchs-
muster DE 80 02 782 U1 ist ein Sägeblatt bekannt, 
welches ebenfalls zwei zueinander in Abstand be-
findliche Stahlkerne aufweist, zwischen denen ein 
Hohlraum gebildet ist. In diesen Hohlraum kann eine 
Kühlflüssigkeit eingebracht werden, die am Außen-
umfang des Sägeblattes wieder austritt. Zwischen 
den Stahlkernen sind einzelne Distanzstücke vorge-
sehen, bei denen es sich beispielsweise um gummi- 
oder kunststoffelastische Distanzstücke handelt. Die-
se sind mit den Stahlkernen fest verbunden und tra-
gen im Betrieb des Sägeblattes zur Geräuschdäm-
mung bei.

[0005] Aus der DE 37 08 360 A1 ist ein Kreissäge-
blatt bekannt, welches ein Stammblatt mit am äuße-
ren Umfang verteilt angeordneten Schneidelementen 
und eine mittige Öffnung zum Durchführen einer An-
triebswelle aufweist. Das Stammblatt besteht aus 
zwei zueinander parallelen, über Distanzmittel von-
einander beabstandeten Scheiben, zwischen denen 
Strömungswege für ein Kühlmedium mit mindestens 
einer Einströmöffnung sowie am äußeren Umfang 
des Stammblattes zwischen den Schneidelementen 
mündenden Austrittsöffnungen gebildet ist. Die Dis-
tanzmittel sind von im Wesentlichen radial sowie über 
den Umfang des Stammblattes verteilt angeordne-
ten, länglichen Speichenelementen gebildet, die zwi-
schen sich die Strömungswege bilden. Die Speichen-
elemente sind auf ihrer der mittigen Öffnung zuge-
kehrten Seite einstückig mit einem inneren, die mitti-
ge Öffnung umschließenden Scheibenring verbun-
den. Als Einströmöffnungen für das Kühlmedium 
weist zumindest eine der beiden Scheiben des 
Stammblattes in ihrem radial außerhalb des inneren 
Scheibenringes liegenden Bereich in die Strömungs-

wege mündende Durchgangsöffnungen auf. Bei der 
Herstellung eines derartigen Stammblattes müssen 
die beiden Scheiben und die dazwischen vorgesehe-
ne Distanzscheibe miteinander verbunden werden, 
beispielsweise durch eine Verklebung oder durch 
eine Punktverschweißung. Die Distanzscheibe selbst 
kann durch Ausstanzen oder Laserschneiden vorge-
fertigt werden.

[0006] Die Aufgabe der Erfindung besteht darin, ein 
Verfahren zur Herstellung eines Kühlkanäle aufwei-
senden Kreissägeblattes aufzuzeigen, mittels wel-
chem in einfacher Weise Kühlkanäle eines vorgege-
benen Querschnittes hergestellt werden können.

[0007] Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren mit 
den im Anspruch 1 angegebenen Merkmalen gelöst. 
Vorteilhafte Ausgestaltungen und Weiterbildungen 
der Erfindung ergeben sich aus den abhängigen An-
sprüchen 2–8. Der Anspruch 9 hat ein Kreissägeblatt 
zum Gegenstand. Die Ansprüche 10–17 betreffen 
vorteilhafte Ausgestaltungen und Weiterbildungen ei-
nes Kreissägeblattes mit den im Anspruch 9 angege-
benen Merkmalen.

[0008] Die Vorteile der Erfindung bestehen darin, 
dass mittels des beanspruchten Verfahrens Kühlka-
näle aufweisende einteilige Kreissägeblätter herge-
stellt werden können. Ein Verkleben, Verschweißen 
oder Verschrauben mehrerer unterschiedlicher fester 
Ausgangsmaterialien ist nicht notwendig. Des Weite-
ren können mittels des erfindungsgemäßen Verfah-
rens Kühlkanäle aufweisende Kreissägeblätter aus 
Hartmetall oder Keramik hergestellt werden. Das Ma-
terial dieser Kreissägeblätter ist bereits derart hart, 
dass bei diesen Kreissägeblättern auf ein zusätzli-
ches Aufbringen von Schneidkanten, beispielsweise 
aus Diamant, verzichtet werden kann.

[0009] Weitere Vorteile der Erfindung bestehen da-
rin, dass mittels des beanspruchten Verfahrens Kühl-
kanäle aufweisende Kreissägeblätter hergestellt wer-
den können, bei denen die Kühlkanäle über ihre ge-
samte Länge jeweils dieselbe Querschnittsfläche 
aufweisen. Dies erlaubt ein gezieltes Einbringen der 
Kühlflüssigkeit in den Schneidenbereich des Säge-
blattes. Die Austrittsstellen der Kühlflüssigkeit wer-
den in vorteilhafter Weise in den Fußbereich oder 
mittleren Bereich der in das Kreissägeblatt einge-
brachten Schneidezähne gelegt.

[0010] Den mittels des erfindungsgemäßen Verfah-
rens hergestellten Kreissägeblättern können in einfa-
cher Weise Kühlkanäle einer gewünschten Form und 
auch Kühlkanäle einer Querschnittsfläche ge-
wünschter Größe gegeben werden. Eine gewünschte 
Form der Kühlkanäle, beispielsweise eine runde, 
ovale oder eckige Form der Kühlkanäle, kann da-
durch vorgegeben werden, dass die im Anspruch 1 
angegebenen fadenförmigen Körper einen runden, 
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ovalen oder eckigen Querschnitt aufweisen. Nach 
dem späteren Entfernen dieser fadenförmigen Kör-
per aus dem zusammengedrückten Scheibenpaar 
verbleiben im zusammengedrückten Scheibenpaar 
Kühlkanäle mit einer runden, ovalen oder eckigen 
Querschnittsfläche. Zur Erzeugung von Kühlkanälen, 
deren Querschnittsfläche eine gewünschte Größe 
aufweist, wird die Querschnittsfläche der verwende-
ten fadenförmigen Körper in gewünschter Weise ge-
wählt. Nach dem späteren Entfernen dieser fadenför-
migen Körper aus dem zusammengedrückten Schei-
benpaar verbleiben im zusammengedrückten Schei-
benpaar Kühlkanäle mit der gewünschten Quer-
schnittsfläche.

[0011] Ein weiterer Vorteil der Erfindung besteht da-
rin, dass mittels des beanspruchten Verfahrens Kühl-
kanäle aufweisende Kreissägeblätter hergestellt wer-
den können, deren Kühlkanäle einen sehr kleinen 
Durchmesser aufweisen. Dieser Durchmesser ist 
vorzugsweise kleiner oder gleich 3 mm. Dies hat den 
Vorteil, dass auch die Dicke des Kreissägeblattes ins-
gesamt klein gewählt werden kann. Bekannte Kreis-
sägeblätter mit integrierten Kühlkanälen weisen im 
Unterschied dazu eine wesentlich größer Dicke auf.

[0012] Eine vorteilhafte Weiterbildung besteht darin, 
auch in Umfangsrichtung Kühlkanäle vorzusehen, 
durch welche zwei oder mehr der in Radialrichtung 
verlaufenden Kühlkanäle miteinander verbunden 
sind. Dies hat den Vorteil, dass im Falle einer im Be-
trieb des Kreissägeblattes auftretenden Verstopfung 
eines Kühlkanals über einen in Umfangsrichtung ver-
laufenden Kühlkanal dennoch Kühlflüssigkeit in den 
verstopften Kühlkanal eingebracht und zur ge-
wünschten Austrittsstelle transportiert werden kann. 
Dabei wird die verstopfte Stelle des Kühlkanals um-
gangen.

[0013] Vorzugsweise ist die Querschnittsfläche der 
in Umfangsrichtung verlaufenden Kühlkanäle größer 
als die Querschnittsfläche der in Radialrichtung ver-
laufenden Kühlkanäle, so dass auch bei ungünstigen 
Arbeitsbedingungen alle Kühlflüssigkeitsaustrittsstel-
len des Kreissägeblattes mit ausreichend Kühlflüs-
sigkeit versorgt werden können.

[0014] In vorteilhafter Weise weist ein Kreissäge-
blatt gemäß der Erfindung in seinem radial inneren 
Bereich, d. h. in dem an die zentrale Bohrung angren-
zenden Bereich des Kreissägeblattes, eine in Um-
fangsrichtung verlaufende Nut auf, durch welche die 
in Radialrichtung verlaufenden Kühlkanäle miteinan-
der in Verbindung stehen. Dies hat den Vorteil, dass 
Kühlflüssigkeitszuführöffnungen der in die zentrale 
Bohrung eingesetzten Welle der Kreissäge nicht ex-
akt in radialer Verlängerung zu den radial verlaufen-
den Kühlkanälen des Kreissägeblattes verlaufen 
müssen. Es ist vollkommen ausreichend, wenn durch 
die Kühlflüssigkeitsaustrittsöffnungen der Welle eine 

ausreichende Menge an Kühlflüssigkeit in die ge-
nannte Nut des Kreissägeblattes eingebracht wird.

[0015] Der vorstehend beschriebene Effekt wird 
auch dann erzielt, wenn die genannte, in Umfangs-
richtung verlaufende Nut nicht im Kreissägeblatt, 
sondern in den Außenmantel der Welle eingebracht 
wird. Eine Verbesserung dieses Effektes kann da-
durch herbeigeführt werden, dass das Kreissägeblatt 
und der Außenmantel der Welle jeweils mit einer der-
artigen umlaufenden Nut versehen werden.

[0016] Nachfolgend wird die Erfindung anhand der 
Figuren beispielhaft erläutert. Es zeigen

[0017] die Fig. 1–Fig. 8 Skizzen zur Erläuterung ei-
nes Verfahrens gemäß der Erfindung,

[0018] die Fig. 9 eine Skizze eines Kreissägeblattes 
gemäß einem ersten Ausführungsbeispiel für die Er-
findung,

[0019] die Fig. 10 eine Skizze eines Kreissägeblat-
tes gemäß einem zweiten Ausführungsbeispiel für 
die Erfindung,

[0020] die Fig. 11 eine Skizze eines Kreissägeblat-
tes gemäß einem dritten Ausführungsbeispiel für die 
Erfindung,

[0021] die Fig. 12 eine Skizze eines Kreissägeblat-
tes gemäß einem vierten Ausführungsbeispiel für die 
Erfindung und

[0022] die Fig. 13 eine Skizze des Kreissägeblattes 
gemäß dem vierten Ausführungsbeispiel mit in das 
Kreissägeblatt eingebrachten Zähnen.

[0023] Die Fig. 1–Fig. 8 zeigen Skizzen zur Erläute-
rung eines Verfahrens zur Herstellung eines Kühlka-
näle aufweisenden Kreissägeblattes.

[0024] Zur Durchführung dieses Verfahrens werden 
eine erste kreisförmige Scheibe 1, wie sie in der 
Fig. 1 veranschaulicht ist, eine zweite kreisförmige 
Scheibe 2, wie sie in der Fig. 2 gezeigt ist, und eine 
Vielzahl von fadenförmigen Körpern 3, wie sie in der 
Fig. 3 abgebildet sind, bereitgestellt.

[0025] Die Abmessungen der Scheiben 1 und 2
stimmen überein. Die Scheiben 1 und 2 bestehen aus 
ein und demselben plastischen Material. Bei diesem 
plastischem Material handelt es sich um mit einem 
Plastifizierer versehenes Hartmetallpulver oder um 
mit einem Plastifizierer versehenes Keramikpulver 
oder um mit einem Plastifizierer versehenes Stahl-
pulver. Die Konsistenz dieses plastischen Material ist 
derart, dass sich die Scheiben durch Ausüben von 
flächenförmigem Druck ohne Weiteres verformen 
lassen.
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[0026] Bei den fadenförmigen Körpern 3, deren 
Länge jeweils dem Radius der Scheiben 1 und 2 ent-
spricht oder jeweils etwas größer ist als der Radius 
der Scheiben 1 und 2, handelt es sich entweder um 
Körper aus einem Material, welches sich bei Anwen-
dung einer hohen Temperatur verflüchtigt, oder um 
Körper aus einem Material, welches sich bei Anwen-
dung einer hohen Temperatur verflüssigt. Beispiels-
weise handelt es sich bei den fadenförmigen Körpern 
um parafingetränkte Fäden. Die Querschnittsfläche 
dieser fadenförmigen Körper 3 ist vorzugsweise 
rund, kann aber – sofern dies gewünscht ist – auch 
oval oder eckig sein. Der Durchmesser und die Quer-
schnittsfläche aller fadenförmigen Körper 3 stimmen 
überein. Der Durchmesser liegt beispielsweise im 
Bereich zwischen 0,05 mm und 3 mm.

[0027] In einem ersten Schritt werden die fadenför-
migen Körper 3 auf die erste kreisförmige Scheibe 1
derart aufgelegt, dass jeder der fadenförmigen Kör-
per in Radialrichtung ausgerichtet ist. Dies ist in der 
Fig. 4 veranschaulicht, aus welcher ersichtlich ist, 
dass die fadenförmigen Körper 3 nach dem Auflegen 
auf die Scheibe 1 in ihrer Gesamtheit einen Stern bil-
den, dessen Mittelpunkt der Mittelpunkt der Scheibe 
1 ist und dessen Strahlen sich vom Mittelpunkt aus in 
Richtung bis zum äußeren Rand der Scheibe erstre-
cken oder – wenn die fadenförmigen Körper länger 
sind als der Radius der Scheibe 1 – über den äuße-
ren Rand der Scheibe 1 hinausragen.

[0028] In einem nachfolgenden Schritt wird die 
zweite kreisförmige Scheibe 2 auf die erste kreisför-
mige Scheibe 1 und die darauf aufliegenden faden-
förmigen Körper 3 aufgelegt. Dies ist in der Fig. 5
veranschaulicht, die eine schematische Seitenan-
sicht der Scheiben 1 und 2 und der dazwischen posi-
tionierten fadenförmigen Körper 3 zeigt.

[0029] Im nächsten Schritt des Verfahrens wird auf 
die zweite Scheibe 2 Druck P ausgeübt, der in Rich-
tung der ersten Scheibe 1 gerichtet ist. Dies ist in der 
Fig. 6 veranschaulicht, aus welcher ersichtlich ist, 
dass nach der Ausübung des Druckes P die beiden 
Scheiben 1 und 2 ein zusammengedrücktes Schei-
benpaar bilden, welches an allen Stellen, an welchen 
keine fadenförmigen Körper 3 positioniert sind, un-
mittelbar in Kontakt stehen, und an den Stellen, an 
welchen fadenförmige Körper 3 positioniert sind, 
durch diese fadenförmigen Körper 3 voneinander be-
abstandet sind. Die Querschnittsfläche jedes der fa-
denförmigen Körper 3 hat sich bei der genannten 
Ausübung von Druck P nicht verändert. Dies bedeu-
tet, dass die fadenförmigen Körper 3 während des 
Zusammendrückens der Scheiben 1 und 2 als Platz-
halter dienen.

[0030] Im darauffolgenden Schritt des Verfahrens 
werden die fadenförmigen Körper 3 aus dem zusam-
mengedrückten Scheibenpaar 1, 2 entfernt.

[0031] Handelt es sich bei den fadenförmigen Kör-
pern 3 um Körper, die aus einem Material bestehen, 
welches sich bei Anwendung einer hohen Tempera-
tur verflüchtigt, dann wird zur Entfernung der faden-
förmigen Körper 3 das Scheibenpaar der genannten 
hohen Temperatur, welche beispielsweise bei 200°C 
liegt, ausgesetzt. Dies führt dazu, dass sich die fa-
denförmigen Körper 3 verflüchtigen, so dass im zu-
sammengedrückten Scheibenpaar durchgehende 
Kühlkanäle 5 entstehen, deren Querschnittsfläche 
mit der Querschnittsfläche der fadenförmigen Körper 
3 übereinstimmt. Dies ist in der Fig. 7 veranschau-
licht, aus welcher ersichtlich ist, dass nach der Ver-
flüchtigung der fadenförmigen Körper 3 im zusam-
mengedrückten Scheibenpaar 1, 2 Kühlkanäle 5 mit 
runder Querschnittsfläche verbleiben.

[0032] Handelt es sich bei den fadenförmigen Kör-
pern 3 hingegen um Körper, die aus einem Material 
bestehen, welches sich bei Anwendung einer hohen 
Temperatur verflüssigt, dann wird zur Entfernung der 
fadenförmigen Körper 3 das Scheibenpaar der ge-
nannten hohen Temperatur ausgesetzt. Dies führt 
dazu, dass sich die fadenförmigen Körper 3 verflüssi-
gen. Diese gebildete Flüssigkeit fließt aus den zu-
sammengedrückten Scheiben nach außen ab, so 
dass im zusammengedrückten Scheibenpaar durch-
gehende Kühlkanäle 5 verbleiben, deren Quer-
schnittsfläche mit der Querschnittsfläche der faden-
förmigen Körper 3 übereinstimmt. Dies ist in der 
Fig. 7 veranschaulicht, aus welcher ersichtlich ist, 
dass nach der Verflüssigung der fadenförmigen Kör-
per 3 im zusammengedrückten Scheibenpaar 1,2
Kühlkanäle 5 mit runder Querschnittsfläche verblei-
ben.

[0033] Gemäß einer weiteren Ausführungsform der 
Erfindung können die fadenförmigen Körper auch 
aus einem festen Material bestehen und das Entfer-
nen der fadenförmigen Körper aus dem zusammen-
gedrückten Scheibenpaar durch ein in Radialrichtung 
nach außen erfolgendes Herausziehen der fadenför-
migen Körper 3 aus dem zusammengedrückten 
Scheibenpaar erfolgen. Bei dieser weiteren Ausfüh-
rungsform ist die Länge der fadenförmigen Körper 3
so gewählt, dass sie größer ist als der Radius der 
Scheiben 1 und 2, um ein Ergreifen der fadenförmi-
gen Körper zum Zwecke deren Herausziehens zu er-
möglichen. Bei dieser Ausführungsform ist dafür Sor-
ge zu tragen, dass es beim Herausziehen der faden-
förmigen Körper 3 aus dem Scheibenpaar 1, 2 nicht 
zu einer Deformierung der gebildeten Kühlkanäle 
kommt.

[0034] Im nächsten Verfahrensschritt erfolgt ein 
Versintern des Scheibenpaares 1, 2 zum Erhalt eines 
in Radialrichtung verlaufende Kühlkanäle 5 aufwei-
senden Kreissägeblattes 7. Dies ist in der Fig. 8 ver-
anschaulicht, aus welcher auch ersichtlich ist, dass 
es sich bei dem Kühlkanäle 5 aufweisenden Kreissä-
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geblatt 7 um ein einteiliges Kreissägeblatt handelt, 
welches aus einem einzigen Material besteht. Bei 
diesem Material handelt es sich um Hartmetall, Kera-
mik oder Stahl.

[0035] Da ein Kreissägeblatt auf einer Welle der 
Kreissäge befestigt werden muss, besteht die Not-
wendigkeit, in das Scheibenpaar 1, 2 eine zentrale 
Bohrung 4 einzubringen, wie sie beispielsweise in der 
Fig. 9 gezeigt ist. Dieses Einbringen der zentralen 
Bohrung 4 in das Scheibenpaar 1, 2 erfolgt entweder 
vor oder nach dem Versintern des Scheibenpaares 
mittels eines geeigneten Werkzeugs, beispielsweise 
eines geeigneten Bohr- oder Drehwerkzeuges.

[0036] Des Weiteren weist ein Kreissägeblatt ent-
lang seines Außenumfanges in der Regel Zähne auf, 
wie sie beispielsweise in der Fig. 13 veranschaulicht 
sind. Das Einbringen dieser Zähne in das Scheiben-
paar kann ebenfalls entweder vor oder nach dem 
Versintern des Scheibenpaares mittels eines geeig-
neten Werkzeuges vorgenommen werden, beispiels-
weise mittels geeigneter Schleifscheiben.

[0037] Eine vorteilhafte Weiterbildung eines Verfah-
rens gemäß der Erfindung besteht darin, zusätzlich 
zu den in der Fig. 4 veranschaulichten, in Radialrich-
tung ausgerichteten fadenförmigen Körpern 3 auch in 
Umfangsrichtung ausgerichtete weitere fadenförmige 
Körper 3a auf die erste Scheibe 1 aufzulegen. Ein 
derartiger weiterer fadenförmiger Körper 3a ist in der 
Fig. 4 veranschaulicht. Dadurch entstehen nach dem 
Entfernen aller fadenförmigen Körper aus dem zu-
sammengedrückten Scheibenpaar nicht nur in Radi-
alrichtung gerichtete Kühlkanäle, sondern auch in 
Umfangsrichtung verlaufende Kühlkanäle, durch wel-
che die in Radialrichtung verlaufenden Kühlkanäle 
miteinander in Verbindung stehen. Dies hat den Vor-
teil, dass im Falle einer Verstopfung eines der in Ra-
dialrichtung verlaufenden Kühlkanäle ein Kühlflüssig-
keitsaustausch zwischen benachbarten, in Radial-
richtung verlaufenden Kühlkanälen erfolgen kann, so 
dass trotz der genannten Verstopfung eines Kühlka-
nals die notwendige Menge an Kühlflüssigkeit an alle 
gewünschten Kühlflüssigkeitsaustrittsstellen des 
Kreissägeblattes gelangen kann.

[0038] Die in Umfangsrichtung verlaufenden Kühl-
kanäle weisen vorzugsweise eine größere Quer-
schnittsfläche auf als die in Radialrichtung verlaufen-
den Kühlkanäle, um auch bei ungünstigen Platzver-
hältnissen mit einer geringeren Anzahl von Kühlka-
nälen im Zentrum eine größere Anzahl von Kühlkanä-
len mit Kühlmittel versorgen zu können.

[0039] Eine andere vorteilhafte Weiterbildung be-
steht darin, das Kreissägeblatt in seinem radial inne-
ren Bereich, der an die zentrale Bohrung 4 angrenzt, 
mit einer in Umfangsrichtung verlaufenden Nut 6 zu 
versehen, durch welche die radial verlaufenden Kühl-

kanäle 5 miteinander verbunden sind. Eine derartige 
Nut 6 ist beispielsweise in der Fig. 11 veranschau-
licht. Dies hat den Vorteil, dass Kühlflüssigkeitsöff-
nungen der in die zentrale Bohrung 4 eingesetzten 
Welle der Kreissäge nicht exakt in radialer Verlänge-
rung zu den radial verlaufenden Kühlkanälen des 
Kreissägeblattes verlaufen müssen. Es ist vollkom-
men ausreichend, wenn durch die Kühlflüssigkeits-
austrittsöffnungen der Welle eine ausreichende Men-
ge an Kühlflüssigkeit in die genannte Nut 6 des Kreis-
sägeblattes eingebracht wird.

[0040] Die Fig. 9 zeigt eine Skizze eines Kreissäge-
blattes 7 gemäß einem ersten Ausführungsbeispiel 
für die Erfindung. Dieses Kreissägeblatt 7 weist in 
Radialrichtung verlaufende, gestrichelt gezeichnete 
Kühlkanäle 5 auf, die sich jeweils von der zentralen 
Bohrung 4 bis zum Außenumfang des Kreissägeblat-
tes 7 erstrecken. Die Kühlkanäle 5 weisen jeweils 
über ihre gesamte Länge ein und dieselbe Quer-
schnittsfläche auf.

[0041] Die Fig. 10 zeigt eine Skizze eines Kreissä-
geblattes 7 gemäß einem zweiten Ausführungsbei-
spiel für die Erfindung. Dieses Kreissägeblatt weist in 
Radialrichtung verlaufende, gestrichelt gezeichnete 
Kühlkanäle 5, in Umfangsrichtung verlaufende, eben-
falls gestrichelt gezeichnete Kühlkanäle 5a und in 
Radialrichtung verlaufende, sich von der zentralen 
Bohrung 4 bis zu den in Umfangsrichtung verlaufen-
den Kühlkanälen 5a erstreckende Kühlkanäle 5b auf. 
Durch die Kühlkanäle 5a stehen die in Radialrichtung 
verlaufenden Kühlkanäle 5 und auch die Kühlkanäle 
5a miteinander in Verbindung. Die Kühlkanäle 5 wei-
sen jeweils über ihre gesamte Länge ein und diesel-
be Querschnittsfläche auf. Die Kühlkanäle 5a weisen 
ebenfalls über ihre gesamte Länge ein und dieselbe 
Querschnittsfläche auf. Die Querschnittsfläche der 
Kühlkanäle 5a kann mit der Querschnittsfläche der 
Kühlkanäle 5 übereinstimmen oder größer sein als 
diese. Auch die Kühlkanäle 5b weisen über ihre ge-
samte Länge ein und dieselbe Querschnittsfläche 
auf. Diese kann größer sein als die Querschnittsflä-
che der Kühlkanäle 5 und auch größer sein als die 
Querschnittsfläche der Kühlkanäle 5a.

[0042] Die Fig. 11 zeigt eine Skizze eines Kreissä-
geblattes gemäß einem dritten Ausführungsbeispiel 
für die Erfindung. Dieses Kreissägeblatt 7 weist in 
Radialrichtung verlaufende, gestrichelt gezeichnete 
Kühlkanäle 5 auf, die sich jeweils von einer Nut 6 bis 
zum Außenumfang des Kreissägeblattes 7 erstre-
cken. Die Kühlkanäle 5 weisen jeweils über ihre ge-
samte Länge ein und dieselbe Querschnittsfläche 
auf. Die Nut 6 ist der zentralen Bohrung 4 des Kreis-
sägeblattes benachbart, verläuft in Umfangsrichtung 
und verbindet die Kühlkanäle 5 miteinander.

[0043] Die Fig. 12 zeigt eine Skizze eines Kreissä-
geblattes gemäß einem vierten Ausführungsbeispiel 
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für die Erfindung. Dieses Kreissägeblatt 7 weist in 
Radialrichtung verlaufende, gestrichelt gezeichnete 
Kühlkanäle 5 und 5b sowie in Umfangsrichtung ver-
laufende, ebenfalls gestrichelt gezeichnete Kühlka-
näle 5a auf. Durch die Kühlkanäle 5a stehen die in 
Radialrichtung verlaufenden Kühlkanäle 5 und 5b
miteinander in Verbindung. Die Kühlkanäle 5 weisen 
jeweils über ihre gesamte Länge ein und dieselbe 
Querschnittsfläche auf. Die Kühlkanäle 5a weisen 
ebenfalls über ihre gesamte Länge ein und dieselbe 
Querschnittsfläche auf. Die Querschnittsfläche der 
Kühlkanäle 5a kann mit der Querschnittsfläche der 
Kühlkanäle 5 übereinstimmen oder größer sein als 
diese. Auch die Kühlkanäle 5b weisen über ihre ge-
samte Länge ein und dieselbe Querschnittsfläche 
auf. Diese kann größer sein als die Querschnittsflä-
che der Kühlkanäle 5 und auch größer sein als die 
Querschnittsfläche der Kühlkanäle 5a. Weiterhin 
weist das Kreissägeblatt 7 eine sich in Umfangsrich-
tung erstreckende Nut 6 auf, die der zentralen Boh-
rung 4 des Kreissägeblattes 7 benachbart ist und die 
Kühlkanäle 5 miteinander verbindet.

[0044] Die Fig. 13 zeigt eine Skizze des Kreissäge-
blattes 7 gemäß dem vierten Ausführungsbeispiel für 
die Erfindung mit in das Kreissägeblatt eingebrach-
ten Zähnen. Es ist ersichtlich, dass die Zähne derart 
in den Außenumfang des Kreissägeblattes einge-
bracht sind, dass die Austrittsöffnungen der Kühlka-
näle 5 im Bereich der Flankenmitten der Zähne lie-
gen.

Bezugszeichenliste

1 Erste kreisförmige Scheibe
2 zweite kreisförmige Scheibe
3 fadenförmiger Körper
3a weiterer fadenförmiger Körper
4 zentrale Bohrung
5, 5b in Radialrichtung verlaufender Kühlkanal
5a in Umfangsrichtung verlaufender Kühlkanal
6 Nut
7 Kreissägeblatt
P Druck
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ZITATE ENTHALTEN IN DER BESCHREIBUNG

Diese Liste der vom Anmelder aufgeführten Doku-
mente wurde automatisiert erzeugt und ist aus-
schließlich zur besseren Information des Lesers auf-
genommen. Die Liste ist nicht Bestandteil der deut-
schen Patent- bzw. Gebrauchsmusteranmeldung. 
Das DPMA übernimmt keinerlei Haftung für etwaige 
Fehler oder Auslassungen.

Zitierte Patentliteratur

- DE 8002739 U1 [0003]
- DE 8002782 U1 [0004]
- DE 3708360 A1 [0005]
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Patentansprüche

1.  Verfahren zur Herstellung eines Kühlkanäle 
aufweisenden Kreissägeblattes mit folgenden Schrit-
ten:  
– Auflegen einer Vielzahl von fadenförmigen Körpern 
(3) auf eine erste kreisförmige Scheibe (1) aus plas-
tischem Material derart, dass jeder der fadenförmi-
gen Körper in Radialrichtung ausgerichtet ist,  
– Auflegen einer zweiten kreisförmigen Scheibe (2) 
aus plastischem Material auf die erste Scheibe und 
die fadenförmigen Körper,  
– Ausüben von Druck (P) auf die zweite Scheibe in 
Richtung der ersten Scheibe zur Bildung eines zu-
sammengedrückten Scheibenpaares,  
– Entfernen der fadenförmigen Körper (3) aus dem 
zusammengedrückten Scheibenpaar und  
– Versintern des Scheibenpaares zum Erhalt eines in 
Radialrichtung verlaufende Kühlkanäle (5) aufwei-
senden Kreissägeblattes.

2.  Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das plastische Material mit einem 
Plastifizierer versehenes Hartmetallpulver, mit einem 
Plastifizierer versehenes Keramikpulver oder mit ei-
nem Plastifizierer versehenes Stahlpulver ist.

3.  Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, dass die fadenförmigen Körper (3) 
aus einem Material bestehen, welches sich bei An-
wendung einer hohen Temperatur verflüchtigt, und 
dass das Entfernen der fadenförmigen Körper aus 
dem zusammengedrückten Scheibenpaar durch An-
wendung der hohen Temperatur erfolgt.

4.  Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, dass die fadenförmigen Körper (3) 
aus einem Material bestehen, welches sich bei An-
wendung einer hohen Temperatur verflüssigt, und 
dass das Entfernen der fadenförmigen Körper aus 
dem zusammengedrückten Scheibenpaar durch An-
wendung der hohen Temperatur erfolgt.

5.  Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, dass das Entfernen der fadenförmi-
gen Körper (3) aus dem zusammengedrückten 
Scheibenpaar durch ein Herausziehen der fadenför-
migen Körper aus dem zusammengedrückten Schei-
benpaar erfolgt.

6.  Verfahren nach einem der vorhergehenden 
Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass vor oder 
nach dem Versintern des Scheibenpaares (1, 2) eine 
zentrale Bohrung (4) in das Scheibenpaar einge-
bracht wird.

7.  Verfahren nach einem der vorhergehenden 
Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass vor oder 
nach dem Versintern des Scheibenpaares (1, 2) an 
deren Außenumfang Zähne in das Scheibenpaar ein-

gebracht werden.

8.  Verfahren nach einem der vorhergehenden 
Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass weitere 
fadenförmige Körper (3a) auf die erste Scheibe (1) 
derart aufgelegt werden, dass jeder dieser fadenför-
migen Körper in Umfangsrichtung der ersten Scheibe 
ausgerichtet ist.

9.  Kreissägeblatt mit in Radialrichtung verlaufen-
den Kühlkanälen (5), welches einteilig ist und aus 
Hartmetall, Stahl oder Keramik besteht.

10.  Kreissägeblatt nach Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Kühlkanäle (5) jeweils über 
ihre gesamte Länge dieselbe Querschnittsfläche auf-
weisen. 

11.  Kreissägeblatt nach Anspruch 9 oder 10, da-
durch gekennzeichnet, dass die Kühlkanäle jeweils 
eine kreisförmige Querschnittsfläche aufweisen.

12.  Kreissägeblatt nach Anspruch 9 oder 10, da-
durch gekennzeichnet, dass die Kühlkanäle jeweils 
eine ovale Querschnittsfläche aufweisen.

13.  Kreissägeblatt nach Anspruch 9 oder 10, da-
durch gekennzeichnet, dass die Kühlkanäle jeweils 
eine eckige Querschnittsfläche aufweisen.

14.  Kreissägeblatt nach einem der Ansprüche 
9–13, dadurch gekennzeichnet, dass einer, mehrere 
oder alle seiner Kühlkanäle einen Durchmesser auf-
weisen, für den gilt: D ≤ 3 mm.

15.  Kreissägeblatt nach einem der Ansprüche 
9–14, dadurch gekennzeichnet, dass es einen oder 
mehrere in Umfangsrichtung verlaufende Kühlkanäle 
(5a) aufweist, durch welche radial verlaufende Kühl-
kanäle (5) miteinander verbunden sind.

16.  Kreissägeblatt nach Anspruch 15, dadurch 
gekennzeichnet, dass es in Radialrichtung verlaufen-
de, sich von einer zentralen Bohrung (4) bis zu den in 
Umfangsrichtung verlaufenden Kühlkanälen (5a) er-
streckende Kühlkanäle (5b) aufweist, deren Quer-
schnittsfläche größer ist als die Querschnittsfläche 
der in Umfangsrichtung verlaufenden Kühlkanäle 
(5a) und/oder größer ist als die Querschnittsfläche 
weiterer, in Radialrichtung verlaufender, sich von den 
in Umfangsrichtung verlaufenden Kühlkanälen (5a) 
bis zum Außenrand des Kreissägeblattes erstrecken-
der Kühlkanäle (5).

17.  Kreissägeblatt nach Anspruch 15 oder 16, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Querschnittsflä-
che der in Umfangsrichtung verlaufenden Kühlkanäle 
(5a) größer ist als die Querschnittsfläche der in Radi-
alrichtung verlaufenden Kühlkanäle (5).
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18.  Kreissägeblatt nach einem der Ansprüche 
9–17, dadurch gekennzeichnet, dass es in seinem ra-
dial inneren Bereich mit einer in Umfangsrichtung 
verlaufenden Nut (6) versehen ist, durch welche radi-
al verlaufende Kühlkanäle miteinander verbunden 
sind.

Es folgen 4 Blatt Zeichnungen
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Anhängende Zeichnungen
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