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Beschreibung

TECHNISCHES GEBIET DER ERFINDUNG

[0001] Die Erfindung betrifft ein Sägeblatt mit den im 
Oberbegriff des Anspruchs 1 angegebenen Merkma-
len. Das Sägeblatt besitzt einen bandförmigen 
Grundkörper, ist also als Sägeband ausgebildet. Der 
bandförmige Grundkörper besitzt Sitze, die zur Auf-
nahme von Formkörpern aus Hartmetall bestimmt 
sind. In der Regel werden diese Sitze durch Fräsen 
des bandförmigen Grundkörpers hergestellt. Die 
Formkörper aus Hartmetall werden als separate Ele-
mente hergestellt und über die Sitze dauerhaft mit 
dem bandförmigen Grundkörper verbunden. Die 
Formkörper aus Hartmetall besitzen geometrisch be-
stimmte Schneiden und bilden damit die Zähne des 
Sägeblatts.

STAND DER TECHNIK

[0002] Ein Sägeblatt der eingangs beschriebenen 
Art ist aus der DE 42 00 423 C2 bekannt. Das Säge-
blatt ist zur Bearbeitung metallischer Werkstoffe aus-
gebildet und bestimmt. Es besitzt einen Grundkörper 
mit ungeschränkten Zähnen mit Schneiden, die in 
sich wiederholenden Zyklen vorgesehen sind. Die 
Zähne können aus den mit dem Grundkörper verbun-
denen Formkörpern aus Hartmetall bestehen. Jeder 
Zyklus besteht aus mindestens einer aus mindestens 
drei Zähnen bestehenden Zahngruppe mit Höhen- 
und Breitenstufung. Die Zähne können von Zahn zu 
Zahn abnehmende Höhe und dabei zunehmende 
Breite aufweisen. Alle Zähne sind symmetrisch zu ei-
ner Längsmittelebene durch den Grundkörper ausge-
bildet. Die Zähne besitzen geometrisch bestimmte 
Schneiden, d. h. jeder Zahn besitzt eine geometrisch 
bestimmte Form mit Spanwinkel, Freiwinkel usw.. Die 
wirksamen Schneiden bzw. Schneidenabschnitte 
sämtlicher Zähne sind jeweils von einer abknicken-
den Schneidkante gebildet, deren innerer Abschnitt 
etwa senkrecht zur Längsmittelebene verläuft und an 
den sich nach außen in symmetrischer Anordnung 
zum Grundkörper hin geneigte Fasen anschließen. 
Die Schneidkante weist damit Ecken sowohl im Be-
reich der abknickenden Schneidkante wie auch am 
Übergang zwischen Fase und Flanke auf. Die 
Schneidkanten an jedem Zahn können durch Erhö-
hung der Anzahl der Abknickpunkte in ihrer Form ver-
ändert werden.

[0003] Ein Sägeblatt der eingangs beschriebenen 
Art ist auch aus der DE 199 63 396 C2 bekannt. Auch 
dieses Sägeblatt wird beim Trennen metallischer 
Werkstoffe eingesetzt. Die Anzahl der Zähne im Zy-
klus beträgt hier mindestens 2. Die Zähne können 
aus den mit dem Grundkörper verbundenen Form-
körpern aus Hartmetall bestehen. Die beiden Zähne 
besitzen eine Höhen- und eine Breitenstufung und 
bilden eine erste Zahngruppe. An jedem Zahn wird 

eine wirksame Schneidkante in Form einer abkni-
ckenden Linie gebildet wird. Es ist eine zweite Grup-
pe von Zähnen vorgesehen, die jeweils eine über die 
Breite gerade durchgehende Schneidkante aufwei-
sen. Die Zähne der zweiten Zahngruppe sind iden-
tisch ausgebildet. Die Zähne der zweiten Zahngrup-
pe stellen die Zähne mit der größten Breite und ge-
ringsten Höhe dar. Die Zähne der ersten Zahngruppe 
und der zweiten Zahngruppe können abwechselnd 
angeordnet sein.

[0004] Zum Trennen von Stein, insbesondere Gra-
nit, Sandstein, Marmor und dergleichen, werden Sä-
geelemente eingesetzt, die keine geometrisch be-
stimmten Schneiden aufweisen. So sind beispiels-
weise Seilsägen bekannt, bei denen ein umlaufendes 
Seil eingesetzt wird, welches mit zylinderförmigen 
Segmenten besetzt ist, wobei die Segmente mit Dia-
mant beschichtet sind. Solche Seilsägen erbringen 
eine geringe Schnittleistung, können nur mit ver-
gleichsweise geringem Vorschub eingesetzt werden 
und arbeiten im Stein einen relativ breiten Schnittka-
nal aus, so dass bei einer solchen Trennarbeit ein re-
lativ großer Materialverlust eintritt. Die erzeugbaren 
Schnitte sind selten gerade und erbringen an der 
Schnittfläche eine relativ große Rautiefe.

[0005] Zum Trennen von Stein werden auch Trenn-
scheiben mit relativ großem Durchmesser einge-
setzt, die zwar vorteilhaft eine hohe Schnittleistung 
erbringen, jedoch nachteilig einen entsprechend brei-
ten Schnittkanal im Stein ausarbeiten. Schließlich 
werden zum Sägen von Stein auch horizontale Gat-
tersägen eingesetzt, die in ihrem grundsätzlichen 
Aufbau an sich so ausgebildet und angeordnet sind, 
wie dies bei Gattersägen für Holz bekannt ist. Die Sä-
geblätter sind hier jedoch diamantbestreut, so dass 
keine geometrisch bestimmten Schneiden vorliegen.

[0006] Der Nachteil solcher Gattersägen ist in der 
geringen Flexibilität und der durch die Einstellung 
vorgegebenen Scheibendicke festgelegt.

AUFGABE DER ERFINDUNG

[0007] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, 
ein Sägeblatt der eingangs beschriebenen Art bereit-
zustellen, welches zum Sägen von Stein geeignet ist. 
Das Sägeblatt soll geometrisch bestimmte Schnei-
den aufweisen, eine hohe Zerspanungsleistung und 
damit eine hohe Wirtschaftlichkeit erbringen. Das Sä-
geblatt soll in der Anwendung so flexibel sein, dass 
auch Werkstücke mit unterschiedlichen Abmessun-
gen erzeugt werden können.

LÖSUNG

[0008] Erfindungsgemäß wird dies bei einem Säge-
blatt der eingangs beschriebenen Art dadurch er-
reicht, dass die Formkörper zum Sägen von Stein ei-
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nen Träger aus Hartmetall und eine die Schneide bil-
dende Schicht aufweisen, wobei die Schicht eine 
Härte von mindestens 5.000 Knoop besitzt. Die 
Schicht ist also wesentlich härter als der Träger des 
Formkörpers aus dem Hartmetall. Die Formkörper 
bilden die Zähne des Sägeblatts und besitzen eine 
geometrisch bestimmte Form mit Schneide, Schneid-
kante, Spanwinkel, Freiwinkel usw.. Es reicht aus, 
wenn die Schicht auf den Formkörpern aus Hartme-
tall vergleichsweise dünn bemessen ist. Wichtig ist 
die extrem hohe Härte, die nur von wenigen Werk-
stoffen erreicht wird. Die Schicht kann insbesondere 
aus polykristallinem Diamant (PKD) oder auch aus 
kubischem Bornitrid (CBN) bestehen. Derartige Ma-
terialien werden bisher bei Sägeblättern, soweit be-
kannt, nicht eingesetzt.

BESCHREIBUNG DER ERFINDUNG

[0009] Die Schicht kann auf der in Bandlaufrichtung 
nach vorn weisenden Fläche des Trägers des Form-
körpers vorgesehen sein. Die Schicht bildet eine 
Spanfläche, mit der das abzutragende und das abge-
tragene Material zumindest teilweise in Verbindung 
kommt. Dies schließt die Schneidkante der Spanflä-
che mit ein. Der Einsatz dieser Schicht mit extrem 
großer Härte führt in Verbindung mit der Ausbildung 
des Trägers beim Sägen von Stein dazu, dass nicht 
so sehr eine schneidende Abnahme von Spänen ein-
tritt, sondern eher ein Schlag- oder Hämmereffekt, 
bei dem kleinste Bereiche des Steins zertrümmert 
und insoweit abgetragen werden. Die Schicht schützt 
dabei den Träger des Formkörpers und damit den 
Zahn vor Verschleiß.

[0010] Vorteilhaft weist zumindest der mit dem Stein 
in Kontakt kommende Teil der Spanfläche der Schicht 
in Ansicht an mindestens einem Zahn einer Zahn-
gruppe, vorzugsweise an allen Zähnen des Sägeblat-
tes, entgegen der Bandlaufrichtung eine runde oder 
abgerundete Schneidkante auf. Abknickende 
Schneidkanten, wie sie im Stand der Technik bekannt 
sind, werden somit nicht eingesetzt und Ecken oder 
spitze Abknickpunkte im Bereich der Schneidkante 
kommen in Fortfall. Dies kann sich insbesondere auf 
den Übergang zwischen Schneidkante und Rücken-
freifläche aber auch auf den Übergang zu den Flan-
kenflächen des Zahns beziehen. Die runde Form ver-
meidet Ecken. Sie weist eine abgerundete Gestalt 
auf, die aus aneinander anschließenden Bogenstü-
cken, auch mit unterschiedlichen Radien, gebildet 
sein kann. In einer Sonderform kann die runde 
Schneidkante kreisförmig ausgebildet sein.

[0011] Der Formkörper aus dem Träger aus Hart-
metall und der Schicht mit der hohen Härte kann am 
bandförmigen Grundkörper in einem gefrästen Sitz 
definiert formschlüssig gehalten sein. Dies bezieht 
sich zumindest sowohl auf die radiale wie auch auf 
die tangentiale Richtung. Die dauerhafte Verbindung 

zwischen den Formkörpern aus Hartmetall und dem 
bandförmigen Grundkörper kann durch gängige Ver-
bindungsarten, wie Schweißen, Löten und derglei-
chen, erfolgen.

[0012] Die geometrisch bestimmten Schneiden für 
das neue Sägeblatt zum Trennen von Stein können 
an sich alle Merkmale und Vorteile aufweisen, die bei 
Sägeblättern zum Trennen metallischer Werkstoffe 
aus der DE 42 00 423 C2 und/oder der DE 199 63 
396 C2 bekannt sind. Dies schließt die Anwendung 
einer variablen Teilung und die Anordnung verschie-
dener Zähne in sich wiederholenden Zyklen mit ein. 
Jeder Zyklus sollte mindestens eine aus vorzugswei-
se mindestens drei Zähnen bestehende Zahngruppe 
mit einer Höhenstufung und einer Breitenstufung be-
sitzen, wobei die Höhenstufung von Zahn zu Zahn 
abnehmen und dabei die Breitenstufung von Zahn zu 
Zahn auch zunehmen kann. Es können auch mehre-
re Zahngruppen intermittierend ineinander ver-
schachtelt auf einem Grundkörper Anwendung fin-
den, wobei jedoch mindestens die Zähne einer Zahn-
gruppe abgerundete Schneidkanten aufweisen soll-
ten. Eine andere Zahngruppe kann auch abgerunde-
te Schneidkanten, jedoch identische geometrische 
Gestalt der Zähne besitzen.

[0013] Die von den Formkörpern gebildeten Zähne 
können einen negativen Spanwinkel, insbesondere 
zwischen –25° und 0°, aufweisen. Der Freiwinkel 
kann 0° bis 15° betragen. Ein solcher Freiwinkel be-
zieht sich auf die Dachfläche eines Zahns und/oder 
auf die Ausbildung der Flanken.

[0014] Es ist aber auch möglich, dass die von den 
Formkörpern gebildeten Zähne einen positiven 
Spanwinkel, dann jedoch mit einer negativen Schutz-
fase von 0° bis –25°, aufweisen. Auch damit wird vor-
teilhaft eine hämmernde Zertrümmerung des Ge-
steinsmaterials beim Sägen erreicht.

[0015] Schließlich kann die Spanfläche der Schicht 
jedes Formkörpers eine Hartstoffbeschichtung auf-
weisen. Hierzu eignen sich insbesondere Aluminium-
titannitrit, Titanaluminiumkarbonitrit, Chromnitrit oder 
dergleichen. Die Beschichtung kann auch als Mehrla-
genschichtaufbau aufgebracht sein. Sie sollte sich in 
der Regel über die Spanfläche und auch über die 
Schneidkante und einen Teil der Flanken an jedem 
Formkörper erstrecken.

[0016] Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung 
ergeben sich aus den Patentansprüchen, der Be-
schreibung und den Zeichnungen. Die in der Be-
schreibungseinleitung genannten Vorteile von Merk-
malen und von Kombinationen mehrerer Merkmale 
sind lediglich beispielhaft und können alternativ oder 
kumulativ zur Wirkung kommen, ohne dass die Vor-
teile zwingend von erfindungsgemäßen Ausfüh-
rungsformen erzielt werden müssen. Weitere Merk-
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male sind den Zeichnungen – insbesondere den dar-
gestellten Geometrien und den relativen Abmessun-
gen mehrerer Bauteile zueinander sowie deren rela-
tiver Anordnung und Wirkverbindung – zu entneh-
men. Die Kombination von Merkmalen unterschiedli-
cher Ausführungsformen der Erfindung oder von 
Merkmalen unterschiedlicher Patentansprüche ist 
ebenfalls abweichend von den gewählten Rückbezie-
hungen der Patentansprüche möglich und wird hier-
mit angeregt. Dies betrifft auch solche Merkmale, die 
in separaten Zeichnungen dargestellt sind oder bei 
deren Beschreibung genannt werden. Diese Merk-
male können auch mit Merkmalen unterschiedlicher 
Patentansprüche kombiniert werden. Ebenso können 
in den Patentansprüchen aufgeführte Merkmale für 
weitere Ausführungsformen der Erfindung entfallen.

KURZBESCHREIBUNG DER FIGUREN

[0017] Im Folgenden wird die Erfindung anhand in 
den Figuren dargestellter bevorzugter Ausführungs-
beispiele weiter erläutert und beschrieben.

[0018] Fig. 1 zeigt das neue Sägeblatt in einer ers-
ten Ausführungsform in Seitenansicht.

[0019] Fig. 2 zeigt eine Ansicht der Spitzenbereiche 
der Zähne entgegen der Bandlaufrichtung.

[0020] Fig. 3 zeigt eine Seitenansicht eines einen 
Zahn bildenden Formkörpers.

[0021] Fig. 4 zeigt eine Vorderansicht des Formkör-
pers gemäß Fig. 3.

[0022] Fig. 5 zeigt eine zweite Ausführungsform 
des Sägeblatts.

FIGURENBESCHREIBUNG

[0023] Das in Fig. 1 teilweise dargestellte Sägeblatt 
1 weist einen bandförmigen Grundkörper 2 auf, der in 
bekannter Weise rechteckigen Querschnitt besitzt. 
Die eine dargestellte Seite des Grundkörpers 2 trägt 
Zähne 3. Die Zähne 3 sind ungeschränkt sowie vor-
zugsweise symmetrisch zu der Längsmittelebene 14
des Grundkörpers 2 ausgebildet und angeordnet. Die 
Zähne 3 besitzen eine größere Breite als der Grund-
körper 2. Die Zähne 3 werden von Formkörpern 4 ge-
bildet. Jeder Formkörper 4 besteht zu seinem größe-
ren Teil aus einem Träger 21 aus Hartmetall und 
weist auf einer Seite oder Fläche eine Schicht 5 auf, 
die aus einem Material besteht, welches härter als 
das Hartmetall des Trägers 21 des Formkörpers 4 ist. 
Die Härte der Schicht 5, die dauerhaft mit dem Hart-
metall des Trägers 21 des Formkörpers 4 verbunden 
ist, beträgt mindestens 5.000 Knoop. Geeignete Ma-
terialien, die eine solche außergewöhnliche Härte 
aufweisen, sind insbesondere polykristalliner Dia-
mant (PKD) oder kubischer Bornitrid (CBN). Die 

Formkörper 4 mit den Schichten 5 sind in Sitze 6 ein-
gesetzt. Die Sitze 6 sowie die übrige Formgebung 
des bandförmigen Grundkörpers 2 auf der Seite, auf 
der die Zähne 3 angebracht werden, erfolgt vorzugs-
weise durch Fräsen. Die Formkörper 4 werden an 
den Sitzen 6 mit dem Material des Grundkörpers 2
dauerhaft verbunden, beispielsweise durch Schwei-
ßen oder Löten. Die Sitze 6 sind so ausgeformt, dass 
jeder Formkörper 4 in zwei zumindest etwa recht-
winklig zueinander verlaufenden Richtungen form-
schlüssig aufgesetzt und gehalten ist. Das Aufsetzen 
der Formkörper 4 erfolgt so, dass die Schichten 5 in 
Bandlaufrichtung 7 weisen.

[0024] Aus Fig. 1 ist erkennbar, dass die Formkör-
per 4, die die Zähne 3 bilden, mit negativem Span-
winkel 8 angeordnet sind. Die Spanwinkel 8 sämtli-
cher Zähne 3 können übereinstimmend ausgebildet 
sein. Es ist aber auch möglich, dass die negativen 
Spanwinkel 8 von Zahn zu Zahn variieren, so dass 
auf diese Weise Zahngruppen aus z. B. drei aufein-
ander folgenden Zähnen gebildet sind, wobei sich die 
negativen Spanwinkel 8 an den jeweiligen Zähnen in 
jeder Gruppe wiederholen. Es werden negative 
Spanwinkel insbesondere zwischen –25° und 0° ein-
gesetzt.

[0025] Aus Fig. 1 ist erkennbar, dass die Zähne 3
auch mit variabler Teilung angeordnet sein können. 
Die Zähne 3 können auch in einer Höhen- und einer 
Breitenstufung angeordnet sein. Jeder Zahn 3 besitzt 
an der in Bandlaufrichtung nach vorn weisenden frei-
en Oberfläche der Schicht 5 eine Spanfläche 9, die 
an ihrem oberen Bereich in eine Schneidkante 10
übergeht bzw. in dieser Schneidkante 10 endet. Die 
oberen Bereiche der Spanfläche 9 und die Schneid-
kante 10 bilden zusammen je eine Schneide 11. Die 
die Zähne 3 bildenden Formkörper 4 sind mit einem 
Freiwinkel 12 angeordnet, sodass sich an jedem 
Zahn eine Rückenfreifläche ergibt.

[0026] Fig. 2 zeigt die relative Gestaltung von drei 
Zähnen 3 in ihrer gegenseitigen Projektion entgegen 
der Bandlaufrichtung 7 im Bereich der Schneiden 11. 
Es ist ein Zahn 31 erkennbar, dem entgegen der 
Bandlaufrichtung 7 ein zweiter Zahn 32 folgt, der wie-
derum von einem Zahn 33 gefolgt wird. Hieraus wird 
erkennbar, dass Zahngruppen aus drei Zähnen 31, 32, 
33 gebildet sind. Diese Gruppen wiederholen sich in 
Zyklen. Jeder Zyklus weist mindestens drei aufeinan-
der folgende Zähne 3 auf.

[0027] Es ist erkennbar, dass der Zahn 31 eine 
Spanfläche 91 aufweist, die an ihrem oberen Ende in 
eine Schneidkante 101 übergeht. Die Schneidkante 
101 ist kreisbogenförmig ausgebildet und angeordnet 
und geht unter Bildung je einer Ecke rechts und links 
in je eine Flanke 13 über. Die Flanken 13 und die zu-
gehörigen Flankenwinkel stimmen an allen Zähnen 
31, 32 und 33 überein und fallen in der Projektion zu-
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sammen.

[0028] Auch der folgende Zahn 32 besitzt eine 
Schneidkante 102. Die Formgebung lässt erkennen, 
dass die Schneidkante 102 aus einer Reihe von Radi-
en zusammengesetzt ist, so dass sich insgesamt die 
dargestellte abgerundete Form ergibt. Im Mittelbe-
reich, also im Anschluss an die Längsmittelebene 14, 
besitzt die Schneidkante 102 ein gerades Stück 152, 
in welchem der Radius also unendlich groß ist. An 
dieses gerade Stück 152 schließt sich jeweils ein Bo-
genstück 162 an, welches einen endlichen Radius be-
sitzt. Jedes Bogenstück 162 geht schließlich in ein 
weiteres Bogenstück 172 über. Der Übergang zwi-
schen den Bogenstücken 162 und 172 erfolgt vor-
zugsweise mit gemeinsamer Tangente. Das Bogen-
stück 172 läuft in die Flanke 13 fast ohne Knickpunkt 
ein.

[0029] Auch der dritte Zahn 33 in der Zahngruppe 
besitzt eine abgerundete Schneidkante 103. Die 
Schneidkante 103 setzt sich auch hier aus einem ge-
raden Stück 153 und zwei Bogenstücken 163 und 173

zusammen. Das Bogenstück 173 ist so angeordnet 
und wird von einem so ausgewählten Radius be-
stimmt, dass es tangential in die Flanke 13 einläuft. 
Der Übergangspunkt liegt etwas unterhalb der Stelle, 
an der der Zahn 33 seine größte Breite aufweist. Min-
destens einer der Zähne 31, 32 und 33 besitzt eine sol-
che Formgebung, wie sie anhand des Zahns 33 be-
schrieben wurde. Es ist jedoch auch möglich, sämtli-
che Zähne in der Zahngruppe in dieser Weise zu ge-
stalten, um Knickpunkte an den Übergängen zu den 
Flanken 13 zu vermeiden.

[0030] Aus Fig. 2 ist auch eine Höhen- und Breiten-
stufung der Zähne 31, 32 und 33 erkennbar. Der Zahn 
31 ist der Zahn mit der größten Höhe und geringsten 
Breite. Der Zahn 33 ist der Zahn mit der geringsten 
Höhe und größten Breite. Der Zahn 32 liegt dazwi-
schen. Die Reihenfolge der Zähne 31, 32 und 33 in 
Bandlaufrichtung 7 ist jedoch nicht zwingend. Die 
Zähne 31, 32 und 33 können gleiche oder auch jeweils 
unterschiedliche Spanwinkel 8 aufweisen. Auch die 
Freiwinkel 12 am Zahnrücken können variieren. Je-
der Zahn 31, 32 und 33 arbeitet vorzugsweise nur mit 
dem Bereich seiner Schneidkante 10, der in der Pro-
jektion gemäß Fig. 2 frei übersteht. Auf diese Weise 
werden Materialstreifen im Schnittkanal ausgeräumt, 
wie dies bereits in dem eingangs beschriebenen 
Stand der Technik der Fall ist. Das Ausräumen der 
Materialstreifen erfolgt jedoch nicht spanweise, son-
dern mehr durch hämmernde Materialzertrümme-
rung, indem die einzelnen streifenförmigen Bereiche 
des Gesteinsmaterials im Schnittkanal zertrümmert 
und zerschlagen werden.

[0031] In den Fig. 3 und Fig. 4 ist eine bevorzugte 
Ausführungsform eines Formkörpers 4 dargestellt. 
Der Formkörper 4 weist einen Träger 21 aus Hartme-

tall auf, der auf einer Seite die Schicht 5 aus PKD 
oder CBN trägt. Die Schicht 5 ist dünner, im Allgemei-
nen wesentlich dünner, als der Träger 21 des Form-
körpers 4. Der Formkörper 4 bildet mit der freien 
Oberfläche der Schicht 5 die Spanfläche 9, die an ih-
rem oberen Ende in die Schneidkante 10 übergeht, 
die, wie Fig. 4 zeigt, hier kreisbogenförmig ausgebil-
det ist. Im unteren Bereich besitzt der Formkörper 4
eine Ausnehmung 18 bzw. einen Kanal, dessen Brei-
te der Dicke des bandförmigen Grundkörpers 2 ent-
spricht. Unter Beachtung der Gestaltung und Anord-
nung der Sitze 6 in Verbindung mit der Ausnehmung 
18 wird damit erkennbar, dass jeder Formkörper 4 in 
allen drei Raumrichtungen definiert formschlüssig auf 
dem Grundkörper 2 zu befestigen ist.

[0032] Fig. 5 zeigt eine weitere Ausführungsform 
des Sägeblatts 1 mit seinem Grundkörper 2 und drei 
Zähnen 31, 32 und 33 in der Zahngruppe. Es versteht 
sich, dass die Anzahl der Zähne 3 in der Zahngruppe 
auch größer oder kleiner als drei sein kann. Die Zäh-
ne 31, 32 und 33 sind hier mit einem positiven Span-
winkel 19 angeordnet. Die Spanwinkel 19 der einzel-
nen Zähne 31, 32 und 33 kann übereinstimmend oder 
auch variierend ausgebildet sein. Gleiches gilt für die 
Teilung. Jede Spanfläche 9 der Schicht 5, die in posi-
tivem Spanwinkel 19 angeordnet ist, geht jedoch in 
ihrem oberen Bereich in eine negative Schutzfase 20
über. An den höchsten Punkten der Schutzfase 20 er-
gibt sich die Schneidkante 10. Die Schutzfase 20 er-
streckt sich innerhalb der Schicht 5. Durch die 
Schutzfase 20 ergibt sich auch hier ein negativer 
Winkel im Bereich der Schneidkante 10, so dass 
auch mit dieser Ausführungsform die beabsichtigte 
hämmernde und zertrümmernde Wirkung der 
Schneiden 11 auf das Gesteinsmaterial auch möglich 
wird.

[0033] Bereiche der Spanfläche 9 und/oder der 
Schutzfase 20 einschließlich der Schneidkante 10
der Schicht 5 können mit einer Hartstoffbeschichtung 
22 versehen sein. Dies ist der Klarheit wegen nur an 
dem Zahn 33 in Fig. 5 dargestellt. Die Hartstoffbe-
schichtung 22 kann sich auch über einen Teil der 
Flanken 13 der Zähne erstrecken. Die Hartstoffbe-
schichtung 22 kann insbesondere aus Aluminiumti-
tannitrit, Titanaluminiumcarbonitrit oder Chromnitrit 
bestehen.

Bezugszeichenliste

1 Sägeblatt
2 Grundkörper
3 Zahn
4 Formkörper
5 Schicht
6 Sitz
7 Bandlaufrichtung
8 negativer Spanwinkel
9 Spanfläche
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10 Schneidkante
11 Schneide
12 Freiwinkel
13 Flanke
14 Längsmittelebene
15 gerades Stück
16 Bogenstück
17 Bogenstück
18 Ausnehmung
19 positiver Spanwinkel
20 Schutzfase
21 Träger
22 Hartstoffbeschichtung
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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 4200423 C2 [0002, 0012]
- DE 19963396 C2 [0003, 0012]
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Patentansprüche

1.  Sägeblatt (1) mit einem bandförmigen Grund-
körper (2) und ungeschränkten Zähnen (3) mit geo-
metrisch bestimmten Schneiden, wobei die Zähne 
mit dem Grundkörper (2) verbundene Formkörper (4) 
aus Hartmetall aufweisen, dadurch gekennzeich-
net, dass die Formkörper (4) zum Sägen von Stein 
einen Träger (21) aus Hartmetall und eine die Schnei-
de bildende Schicht (5) aufweisen, wobei die Schicht 
(5) eine Härte von mindestens 5.000 Knoop besitzt.

2.  Sägeblatt nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Schicht (5) aus PKD oder CBN be-
steht oder ein solches oder mehrere solche Materia-
lien aufweist.

3.  Sägeblatt nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Schicht (5) die Spanfläche 
(9) des Formkörpers (4) bildet.

4.  Sägeblatt nach mindestens einem der Ansprü-
che 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass zumin-
dest der mit dem Stein in Kontakt kommende Teil der 
Spanfläche (9) der Schicht (5) eine runde Schneid-
kante (10) ohne spitze Abknickpunkte aufweist.

5.  Sägeblatt nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die runde Schneidkante (10) kreisför-
mig ausgebildet ist.

6.  Sägeblatt nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Formkörper (4) aus dem Träger 
(21) aus Hartmetall und der Schicht (5) in einem am 
bandförmigen Grundkörper (2) gefrästen Sitz (6) 
formschlüssig gehalten ist.

7.  Sägeblatt nach mindestens einem der Ansprü-
che 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass die die 
Schneiden (11) bildenden Formkörper (4), insbeson-
dere mit variabler Teilung, auf dem bandförmigen 
Grundkörper (2) in sich wiederholenden Zyklen vor-
gesehen sind und jeder Zyklus mindestens eine aus 
vorzugsweise mindestens drei Zähnen (3) bestehen-
de Zahngruppe mit einer Höhenstufung und einer 
Breitenstufung aufweist.

8.  Sägeblatt nach mindestens einem der Ansprü-
che 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass die von 
den Formkörpern (4) gebildeten Zähne (3) einen ne-
gativen Spanwinkel (8), insbesondere zwischen –25° 
und 0°, und/oder einen Freiwinkel (12) von 0° bis 15° 
aufweisen.

9.  Sägeblatt nach mindestens einem der Ansprü-
che 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass die von 
den Formkörpern (4) gebildeten Zähne (3) einen po-
sitiven Spanwinkel (19) mit einer negativen Schutzfa-
se (20) von 0° bis –25° aufweisen.

10.  Sägeblatt nach mindestens einem der An-
sprüche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Spanfläche (9) der Schicht (5) des Formkörpers (4) 
eine Hartstoffbeschichtung (22), insbesondere aus 
Aluminiumtitannitrid, Titanaluminiumcarbonitrid, 
Chromnitrid oder dergleichen aufweist.

Es folgen 4 Blatt Zeichnungen
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Anhängende Zeichnungen
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