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@ Schneidsegment fiir eine Sdge zur Steinbearbeitung.

@ Das Schneidsegment fiir Sdge zur Steinbearbei-
tung weist Diamantkdrner auf, die metallisch gebun-
den sind. Derartige Schneidsegmente werden insbe-
sondere angewandt zum Trennen von Naturstein
durch s&dgen beispieisweise durch die Anordnung an
Gattersdgen. Da ein Schneidsegment beim Einsatz
normalerweise zuerst an den Kanten verschieift, ist
neuerdings vorgesehen, ein Schneidsegment (4)
mindestens auf einer seiner AuBenseiten mit einer
Verschleifischutzschicht (8-11) zu versehen, welche
aus galvanisch niedergeschlagenen Diamanten be-
steht, deren K&rnungsgrdBe kieiner und deren Dia-
mantanteil in der Schicht gr&Ber ist als im Segment-
grundkdrper (7). Daflr kommen insbesondere Dia-
mantk&rner in Frage, deren Oberfliche durch Atzen
im Reduktionsverfahren mit porenfGrmigen Vertiefun-
Egen auf mindestens das Doppelte ihrer natlirlichen
Oberfldchengréfe erweitert ist, so daB sich die Dia-
o mantkdmer innerhalb der Schutzschicht unmittelbar
Oberiihren kdnnen und der Diamantanteil in der
Schutzschicht (8-11) 5 bis 10 Karat/cm3 betragen
®™=kann. Die Schichtstdrke einer Schutzschicht (8-11)
kann etwa 0,2 bis 0,5 mm sein. Weiterhin ist vorge-
sehen, die Schutzschichten an den AuBenseiten ein-
Oos Schneidsegmentes (4) parallel zu der Schnittrich-
Q.. tung (5, 8) verlaufend anzuordnen sowie ggf. an der
LLI Stirnseite eines Schneidsegmentes (4) quer zu der
Schnittrichtung verlaufend.
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Schneidsegment fiir eine Sége zur Steinbearbeitung

Gegenstand der Erfindung bildet ein Schneid-
segment flr eine Sage zur Steinbearbeitung, das
einen Segmentgrundkdrper mit metallisch gebun-
denen Diamantk&rnern aufweist.

Zum Trennen von Naturstein oder Kunststein
wie Beton, werden Trennscheiben in der Art von
Kreissdgen benutzt oder beispielsweise Gat-
tersdgen, die mit Schneidsegmenten versehen
sind, welche Diamanten enthalten. insbesondere
die Bearbeitung harter Gesteine wie Granit und
Marmor erfordert den Einsatz von S&gen mit Seg-
menten, die einer sehr hohen Beanspruchung aus-
gesetzt sind. Das Verschleifiverhalten von diaman-
thaltigen Segmenten hangt dabei im wesentlichen
ab von der Diamantkdrnung und dem Bindungsma-
terial sowie dem Aufbau und der Geometrie der
Segmente.

Bisher wurden diamanthaltige Segmente in der
Art von Prefllingen durch Sintern eines aus einer
Metallverbindung bestehenden Sinterpulvers herge-
stellt, dem Diamanistaub beigemischt ist. Um den
Diamantstaubteilchen eine verbesserte Haftung inn-
nerhalb des Prefllings, das heit in der Bindung, zu
geben, ist es bekannt, die Diamanistaubteilchen vor
ihrem Vermischen mit dem Sinterpulver mit einem
filmartigen Uberzug aus einem das Haftverm&gen
zwischen den Diamantstaubteilchen und dem Si-
nterpulver verbessernden Stoff zu versehen. Dabei
kommt ais Uberzugsmaterial insbesondere Nickel
oder Kobait in Frage. Ein Nachteil ist es jedoch,
dafB durch derartige bekannte pulvermetallurgische
bzw. Sinterverfahren keine Segmente mit einer be-
sonders hohen Diamantkonzentration zu erhalten
sind, bei denen eine ausreichende Bindung der
Diamantkdrner gewihrleistet ist.

Um der Erkenninis Rechnung zu tragen, da8
ein Schneidsegment aus einem Bindungsmaterial
mit gleichm#Big darin verteilter Diamantk&rnung in
der Regel zuerst an den Kanten verschleit, wobei
die AuBenkanten sich abrunden nach kurzer Ein-
satzdauer, ist es bekannt (US - PS 3,028,710),
Schneidsegmente zu verwenden, die entsprechend
der sogenannten "Sandwich -Bauweise" aus meh-
reren Schichten zusammengesetzt ist. wobei die
auBenliegenden Schichten eine hdhere Diamant-
konzeniration aufweisen, «:3 die innen liegenden
Schichten. Auch hierbei handelt es sich jedoch um
eine Herstellung der Schichten im pulvermetailurgi-
schen bzw. im Sinterverfahren, wobei zwar die
aufenliegenden Schichten eine geringfiigige
hohere Diamantkonzentration aufweisen kd&nnen,
als die inneren Schichten, jedoch nur eine Konzen-
tration von etwa bis zu 2,5 Karat Diamantantei! pro
cm3. Diese Schichten sind dabei relativ stark, das
heiBt in der Regel uber 0,8 mm dick, da sie sich
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wirtschaftlich anders nicht aufiragen lassen auf dar-
unterliegenden Schichten, die ebenfalls aus Diama-
nten mit einer Metallbindung bestehen, welche
nach dem Sinterverfahren hergestellt sind. Eine
Schichtstdrke von 0,8 mm als AuBenschicht bei
pulvermetallurgischer Verarbeitung von Diamanten
in einer Metallbindung wurde jedenfalls dann bisher
fiir notwendig angesehen, wenn die S4gesegmente
eine Lange in der Schnittrichiung aufwesen in der
Grofe von 40 mm oder mehr, wie es bei Ségen
von Hartgestein allgemein Ublich ist.

Bekannt ist weiterhin eine sogenannte Innen-
lochsdge (US - PS 3,205,624), die im Bereich des
Innenloches einen Diamantbelag aus feinem Korn
tragt, der das Blech des S#geblattes U - f&rmig
umgibt und auf seinem Mittelsteg, das heiBt auf
dem Schneidrand eine Beschichtung von
grobkdrnigen Diamanten, trigt die in einer Nickel-
bindung gehalten sind. Dieser Belag aus feinen
Diamanten umgibt demzufolge nicht schiiizend den
Belag, der zum S&3gen benutzt wird, sondern dient
allein der Fihrung des SZgeblattes einer Innen-
lochsdge.

Nach der Erfindung wird ein Schutz eines
Schneidseg mentes gegen einen Verschlsif
dadurch geschaffen, daf der Segmentgrundk&rper
mindestens auf ener seiner Aufenseiten ene Ver-
schleifischutzschicht frigt mit einer Stdrke 0,1 bis
0,5 mm, die aus galvanisch nedergeschiagenen
Diamanten besteht, deren K&rnungsgréBe kleiner
und deren Diamantanteil in der Schicht grdBer ist,
als die des Segmentgrundkérpers.

Durch die Anwendung eines galvanischen
Niederschlages der Diamanten in der Art einer
Schutzschicht unter Abscheidung von Metallen wie
Kobait oder Nickel 148t sich die Stdrke der Seiten-
schuizschicht nach oben hin, beispielsweise auf
maximal 0,5 mm genau begrenzen, wobei vorzugs-
weise Schichtsidrken Anwendung finden kdnnen in
der GrdBenordnung von 0,2 bis 0,5 mm. Dabei
besteht die Mdglichkeit, fur den Seitenschutz der
Segmente eine wesentlich hhere Diamantkonzen-
tration ausnutzen zu kénnen, als es bisher méglich
erschien und zwar eine Konzentration von 150 bis
200, die gleichbedeutend ist mit einem Diamanta-
nieil von 8,6 bis 8,8 Karat/cm3. Eine so hohe Dia-
mantdichte ist insbesondere dann zu errei chen,
wenn die galvanisch niedergeschlagene Verschleis-
schutzschicht aus Diamantkdrnern besteht, deren
Oberfliche durch Atzen im Redukiionsverfahren
mit porenfdrmigen Vertiefungen auf mindestens
das Doppelte der natlirlichen OberflichengrdBe er-
weitert ist, wobei sich dann die Mehrheit der Dia-
mantk&rner mit benachbarten Diamantkdrnern in-
nerhalb derselben Schutzschicht unmittelbar zu
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berlhren vermag.

Das Atzen von Diamanten ist ansich bekannt,
zumal es in gewissen Fillen bei der Verarbeitung
der Diamanten zum Zwecke ihrer Halterung
zwangsldufig auftritt. Sofern es sich jedoch um
Verfahren des Atzens von Diamanten handelt,
welche einer Vorbehandlung der Diamanten dienen
zum Zwecke ihrer Aufrauhung, handelt es sich all-
gemein um Verfahren der Oxydation von Diama-
nten, die flir den hier gegebenen Zweck nicht
ausreichen und sogar nachteilig sind.

Zum Atzen von Diamanten vor ihrer Einbin-
dung ist es beispielsweise nach der DE-OS 18
11861 bekannt, die Atzung in der Weise durch-
zufth ren, daB die Schileifmittel mit oxydierend
wirkenden Stoffen behandelt werden. Dabei ist
gedacht an eine Behandlung von Siliziumkarbid,
das mit Natriumperoxyd vermischt wird und erhitzt
wird oder stattdessen in einer Schmelze mit
Kaliumnitrad behandelt wird. Weiterhin ist die Be-
handlung von Diamantk&rnern zum Zwecke ihrer
Aufrauhung durch Metaillegierungen bekannt, die
mindestens eine Komponente enthalten, welche
dazu neigt, mit der Diamantoberfldche chemisch zu
reagieren. Dabei wird durch reaktive metallische
Bindungsmaterialien die Diamantoberfliche mehr
oder weniger stark angegriffen, wobei ein Teil des
Diamantkohlenstoffes durch das Metall abgetragen
wird, so daB es zu einer gewissen Rauhigkeit
kommt, durch welche die Bindung des einzeinen
Diamantkorns verbessert wird. Allgemein findet
derartiges jedoch unter h&heren Temperaturen
statt, das heift Temperaturen die Uber 900° C
liegen, wobei es dann wihrend der Abklhlung, das
heift nach der Herstellung der Diamantbindung
wieder zu einer Ausscheidung kommti des vom
Metall gel&sten oder aufgenommenen Kohlenstof-
fes an der Grenzfliche zwischen Diamant und der
metallischen Bindung, was von Nachteil ist, weil
dieser ausgeschiedene Kohlenstoff keine wesent-
liche Festigkeit besitzt. Deshalb wird also an der
Grenzfliche zwischen Diamantkorn und Bindung
keine wirksame Verbesserung der Hafteigen-
schaften erreicht.

Ein gewisses Aufrauhen von Diamantk&rnern
findet im Ubrigen ohnehin statt, wenn sie im Sinter-
verfahren von einer Metallpulvermatrix umgeben
werden und das Metallpulver beispielsweise aus
Kobalt oder einer Legierung davon besteht.

Ein weiteres bekanntes Verfahren zum Atzen
besteht darin, die Diamantkdmer in einem Ofen
freiliegend zu erhitzen, wobei die Ofenatmosphére
aus Sauerstoff besteht oder einem sauerstoffhalti-
gen Gas wie z. B. Luft. Auch hier handelt es sich
letzthin um eine Verbrennung des Diamantkohlen-
stoffes zu Kohlenmonoxyd, bei dem Diamantmate-
rial abgetragen wird und geringfligige Atzengruben
entstehen.
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Demgegeniiber werden bei den erfindungs-
gemdfen Segmenten Diamantkérner verwendst,
die nicht durch ein Oxydationsverfahren, sondern
durch ein sogenanntes Reduktionsverfahren bzw.
einer Hydrierung derart starke und tiefe Poren auf-
weisen, daB ihre Gesamtoberfiiche wesentlich
gréBer ist, als das Doppelte der natlirlichen Ob-
erfliche.

Eine derartige Atzung im Reduktionsverfahren
erfolgt dadurch, daB die DiamantkSrner in einem
Metallpulver eingebettet bei einer Temperatur ober-
halb von 700° C einem Strom von Wasserstoff
oder einem wasserstoffhaltigen Gas ausgesetzt
werden. Als Metail kommen insbesondere solche in
Betracht, die geeignet sind zur Bildung von Karbid,
so daf sich unter Bildung eines Karbids Diamant-
kohlenstoffatome aus dem Diamant in das Metall
diffundieren k&nnen, wobei danach das Metall den
Wasserstoff aktiviert, so daB dieser sich mit dem
im Metall gelésten Kohlenstofi verbinden kann und
diesen als Gas fortspiit. Dadurch bleiben die an
der Reaktion beteiligten Metallpartikel aufnah-
mefdhig flUr weiteren Kohlenstoff, der an der
Berlhrungsstelle vom Diamant zum Metall diffun-
diert. Dabei fressen sich die Metallteilchen punk-
tuell in die Diamantoberfliche hinein und verursa
chen eine flr die hier in Betracht kommenden
Zwecke vorteilhafte Topografie.

Derartige vorbehandeite Diamantkdrner lassen
sich besonders vorteilhaft in galvanisch abzu-
scheidenden Metallen wie Nickel und Kobalt bin-
den, da dieses Bindungsmaterial in die Poren ein-
dringt, nach dem die Diamantk&rner zuvor bei-
spielsweise mit einer Sdure gereinigt sind.

Daflr k8nnen synthetische wie auch natlirliche
Diamanten Verwendung finden, jedoch hat ihre
Weiterverarbeitung in hoher Konzentration in
pulvermetallurgisch hergesteliten Bindungen keinen
besonderen Nutzen bisher erkennen lassen.

Ein wesentlicher Vorteil ist es, daB sich Dia-
mantkdrnungen von wasentlich geringerer Grdfe
verwenden lassen, als es bisher notwendig er-
schien. Es ist deshalb beispielsweise mdglich fUr
die Schutzschichten Diamantk&mer von wesentlich
geringerer KorngrdBe zu verwenden, als der Gré8e
der Diamantkdrner des Segmentgrundk&rpers, in
dem die grGBeren Diamantkdmer nach wie vor
insbesondere pulvermetailurgisch gebunden sein
kdnnen. Die erfindungsgemé&Ben Segmente k&nnen
demzufolge beispieisweise Schutzschichten aufwei-
sen, in denen die Diamantk&rner eine KorngrdfBe
haben von 10 bis 200 um und die Diamantk&rner
im Segmentgrundkdrper eine GrdBe von 300 bis
1.000 um, wobei die Schichtstirke einer Schutz-
schicht etwa 0,2 bis 0,5 mm beiragen kann, auch
wenn die Segmente eine Linge haben von etwa 40
mm. Dies ist unter andsrem darauf zurlickzuflihren,
daB die Diamanten in der Schutzschicht durch die
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zusdizlich getroffenen Mafnahmen eine exireme
Haftung aufweisen, so daB sie sich nicht so schnell
verbrauchen, wie der {ibrige Grundkdrper des Seg-
mentes.

Den Schutzschichten kommt damit, sobald sie
parallel zur Schnittrichtung ausgerichtet sind, auch
eine Fihrungsfunktion zu, da sie im Sinne von
Leitwdnden wirksam sind. Ein weiterer Vorteil ist
es, daB durch den exirem festen Siiz der beson-
ders vorbehandelten Diamanten in der galvani-
schen Bindung der Schutzschicht der Ausnut-
zungsgrad des flir die Steinbearbeitung eingesetz-
ten hochwertigen und teuren Diamantmaterials be-
achtlich erh&ht wird. Daraus resultiert eine Steige-
rung der Wirtschaftiichkeit der Steinbearbeitung un-
ter Einsatz solcher mit den genannten Seitenschutz
versehene Segmente.

Durch die besondere Hérte der Seitenschutz-
schichten werden Abnutzungen an den Kanten
nicht nur verhindert, sondern es ergibt sich durch
die hohe Standzeit der extrem harten Seitenschutz-
schichten eine zusitzliche Seitenflihrung, durch
welche die Schnittleistung verbessert wird und die
Abtragsleistung der Werkzeuge bei einer Stein-
bearbeitung wesentlich erhdht wird.

SchlieBlich ist es ein Vorteil, daB die Schneide-
lemente umso kirzer ausgebildet sein kdnnen, je
héher der Diamantanteil ist, wobei extreme Werie
zu erzielen sind, wenn das gesamte Segment so
ausgebildet ist, wie die vorbeschriebenen Schutz-
schichten. DemgemaB k&nnen fiir die neuartigen
Schneidsegmente Regelldngen in Schnittrichiung
in der GrdBenordnung von 4 bis 20 mm in Betracht
kommen im Gegensatz zu bisher Ublichen L&ngen
von 40 mm.

Die Anordnung der VerschlieiBschizschichten
ist nicht beschréankt auf die parallel zur Schnittrich-
tung ausgerichteten Wiande eines Schneideleme-
ntes. Nach der Erfindung ist vieimehr auch vorge-
sehen, die Stirnflichen eines Schneidsegmentes
mit einer Verschleifischutzschicht zu versehen, die
aus galvanischen niedergeschlagenen Diamanten
in hoher Konzentration besiehen. In derartigen
Fillen kommt den Verschieifschutzschichten nicht
zusétzlich eine Fihrungsfunktion zu, wie den seit-
lich angeordneten Schutzschichten, sondern insbe-
sondere eine Schutzfunktion fir die Ubrigen Be-
standieile bzw. Zonen des Schneidsegmentes.
Dabei kann ein sinzelres Schneidsegment auf sei-
ner Vorder-wie auch auf seiner Riickseite mit einer
Schutzschicht versehen sein, wie es dann
zweckmifig ist, wenn das Schneidelement Ver-
wendung findet an einem hin-und hergehenden
bzw. sich hin-und herbewegenden Werkzeug wie
beispielsweise einer Gattersége.

Ausflihrungsbeispiele der Erfindung sind nach-
stehend unter Bezugnahme auf eine Zeichnung be-
schrieben. In dieser zeigen:
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Figur 1: ein Teilausschnitt einer Trennsige;

Figur 2: ein Teilausschnitt einer Kreissige;

Figur 3: ein Teilausschnitt einer Gattersége;

Figur 4 ein Segment mit zwei
aufenliegenden Schutzschichten im Querschnitt;

Figur 5: ein Segment mit vier Schutz-
schichten in der Draufsicht;

Figur 6: ein Segment mit einer in einer
Ebene angeordneten Diamanten und vier Schutz-
schichten in der Draufsicht;

Flgur 7: ein Segment mit drei
schichten im Querschnitt und

Figur 8: ein Segment, das vollsténdig aus
Schufzschichtmaterial besteht.

In der Figur 1 ist eine Trennsdge wiedergege-
ben, deren SZgeblait 2 radial vorstehende Zihne
aufweist, welche jeweils auf ihrer Stirnseite ein
Schneidsegment 4 tragen. Bei der
Ausflhrungsform nach Figur 2 sind die Schneid-
segmente auf den AuBenseiten der Z3hne aneord-
net und bei der Gattersdge nach Figur 3 sind die
Schneidsegmente 4 auf der Unterseite der Z&hne
angeordnet.

Diese Schneidsegmente 4 kdnnen enispre-
chend den Ausflihrungsformen Figur 4 bis 8 von
unterschiedlicher Beschaffenheit sein. lhnen ge-
meinsam ist jedoch, daB sie in bestimmten Bersi-
chen galvanisch niedergeschlagene Diamantk&rner
von geringem Durchmesser tragen, die durch eine
kiinstliche Aufrauhung eine so stark vergréBerte
Oberfldche aufweisen, daB sie in siner Konzentra-
tion angeordnet sind, in der sich die Mehrzahl von
ihnen unmittelbar miteinander bzw. den neben ih-
nen liegenden Kdrnern berihrt.

Das Segment nach Figur 4, das Anwendung
finden kann bei einer Kreissdge entsprechend
Figur 2 oder einer Gattersige nach Figur 3, besteht
aus einem Segmentgrundkdrper 7, der Einzeldia-
manten enihilt, die pulvermetailurgisch bzw. im
Sinterverfahren gebunden sind. Zum Schutze die-
ses Segmentgrundkdrpers 7 sind zwei Verschleif-
schutzschichten 8 und 9 angeordnet, die parallel
zur Vorschubrichtung ausgerichtet sind. Diese Ver-
schieifischutzschichten haben eine Stirke von ledi-
glich 0,3 mm, jedoch einen Diamantanteil in der
GrdBenordnung von 8 Karat/cm?. Daflr sind die
einzelnen Diamantk&rner vor ihrer galvanischen
Bindung in Nickel oder Kobalt klnstlich aufgerauht
und zwar soweitgehend, daB die kinstlich erzeugte
Oberfliche gréBer ist als das Doppelts der
natiirlichen Oberfliche. Dies erfolgt durch Atzen
nach einem Hydrierverfahren, nach welchem die
Diamantk&rner in einem vorzugsweise karbidbil-
denden Metalipulver eingebettet einer Hitze von-
etwa 700° C ausgesetzt sind, sowie einem Strom
von Wasserstoff oder einem wasserstoffhaltigen
Gas. -

Das Segment nach Figur 5 weist zusétzlich zu

Schutz-
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den beiden seitlich aneordneten Schutzschichten
eine vordere und eine hiniere Schuizschicht 10
bzw. 11 auf und ist dadurch geeignet flir die An-
ordnung an einer Gattersdge entsprechend Figur 3,
die sich entsprechend dem Doppelpfeil 5 und 6
hin-und herbe wegt, wobei wechselweise die Funk-
tionen der Schutzschichten 10 und 11 ausgenutzt
werden. Darliber hinaus tragen auch in diesem Fall
die Seitenschutzschichten 8 bzw. 9 zur seitlichen
Fihrung bei und verhindern eine Abrundung der
Kanten des Segmentes, da diese Seitenschichten
harter sind als die (brigen Bestandteile des Seg-
mentes.

Die Ausflihrung nach Figur 6 unterscheidet
sich von der vorbeschriebenen im wesentlich
dadurch, daB der Segmentgrundk&rper aus einer in
einer Ebene angeordneten Schicht von Diamanten
besteht. Diese Diamantschicht, die aus K&rnern mit
einem Durchmesser von beispielsweise 1.000 um
besteht, ist allseitig umgeben von Schutzschichten
8, 9, 10 und 11, weiche wie vorbeschrieben aus
Diamanten wesentlich geringerer Korngréfe und
h&herer Diamantantsile besteht, die galvanisch ge-
bunden sind. Auch ein solches Segment ist, wie
die Ausflibrungsform nach Figur 5, geeignet, flr
eine hin-und hergehende Bewegung, das heiBt bei-
spielsweise flir eine Gattersdge 3.

Die Figur 8 zeigt ein Segment in der Drauf-
sicht, das allgemein fiir S3gen bestimmt ist und
dafiir sich vollstdndig zusammensetzt aus dem Ma-
terial der vorbeschriebenen Schutzschichten. Die-
ses Segment besteht also aus Diamantkdrnern
geringen Durchmessers wie von etwa 100 um, die
kiinstlich aufgerauht sind und galvanisch gebunden
sind in einem Metail wie Kobalt der Nickel und
zwar in einer Konzentration von anndhernd 10
Karat/cm3. Dafiir sind diese Diamantk&rner zuvor
aufgerauht in der vorbeschriebenen Art und Weise.

Anspriiche

1. Schneidsegment (4) fUr eine S#ge zur Stein-
bearbeitung, das einen Segmentgrundk&rper (7)
mit metallisch gebundenen Diamantkdrnern auf-
weist, dadurch gekennzeichnet, daB der Segment-
grundkdrper (7) mindestens auf einer seiner
AuBenseiten eine VerschleiBschutzschicht (8 bis
11) tragt mit einer Stirke 0,1 bis 0,5 mm, die aus
galvanisch niedergeschiagenen Diamanten besteht,
deren K8rnungsgréBe kleiner und deren Diamanta-
nteil in der Schicht gréBer ist, als die des Seg-
mentgrundkd&rpers (7).

2. Schneidsegment nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB die galvanisch niederge-
schiagene Schutzschicht (8 bis 11) aus Dia-
mantkdrnern besteht, deren Oberfliche durch
Atzen im Reduktionsverfahren mit porenférmigen
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Vertiefungen auf mindestens das Doppelte der
natlirlichen OberlfdchengréBe erweitert ist, wobei
sich die Mehrheit der Diamantk&mer mit benach-
barten Diamantkdrnern innerhalb der Schutzschicht
unmittelbar berlhrt.

3. Schneidsegment nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB der Diamantanteil in den
Schutzschichten (8 bis 11) 5 bis 10 Karat/cm3
betrégt.

4. Schneidsegment nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB die KorngréBe der Dia-
mantk8rner der Schutzschicht (8 bis 11) geringer
ist, als die halbe KorngrdBe der Diamantk&rner des
Segmentgrundkdrpers (7).

5. Schneidsegment nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB die Diamantk&rner in einer
Schutzschicht (8 bis 11) eine KorngrdBe haben von
10 bis 200 um und die Diamantk&mer im Seg-
mentgrundkdrper (7) von 300 bis 1.000 um.

6. Schneidsegment nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daf die Diamanten des Segment-
grundkdrpers (7) in einer einzigen Ebene angeord-
net sind und Schutzschichten (8 bis 11) auf einer
oder mehreren Seiten der Diamanten des
Grundkdrpers (7) angeordnet sind.

7. Schneidsegment nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB die Schutzschichten (8, 9) an
den AuBenseiten des Schneidsegmentes (4) parai-
lel zu der Schnittrichtung (5, 6) verlaufend angeord-
net sind.

8. Schneidsegment nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB eine Schutzschicht (10, 11) an
der Stirnseite eines Sch'neidsegmentes (4) quer zu
der Schnittrichtung (5) verlaufend angeordnet ist.

9. Schneidsegment flir eine Sdge zur Stein-
bearbeitung, das metallische gebundene Dia-
mantkdrner enth&lt, dadurchr gekennzeichnet, das
der gesamte Segmentgrundkdrper aus galvanisch
niedergeschlagenen Diamanten besteht, die durch
eine vorausgegangene porenbildende Atzung auf
eine Uber das Doppelte der natlrlichen Gr&Be auf-
gerauhte Oberflache aufweisen und in einer Dia-
mantkonzentration von Uber 5 Karat/cm3 angeord-
net sind.
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