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Beschreibung
Technisches Gebiet

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Werk-
zeuggerat mit einer Spruhvorrichtung zur Staubbindung
gemal dem Oberbegriff des Anspruchs 1.

[0002] Unter dem Begriff "Werkzeuggerat" werden im
Rahmen der vorliegenden Erfindung alle Werkzeugge-
rate zusammengefasst, die ein Bearbeitungswerkzeug
wahrend der Bearbeitung eines Werkstlickes in einer
Drehrichtung um eine Drehachse antreiben, wobei die
Drehachse unter einem von 90° verschiedenen Winkel
zur Werkstlickoberflaiche angeordnet ist. Typische Bei-
spiele fur solche Werkzeuggerate sind eine Wandsége,
ein Trennschleifer, ein Winkelschleifer und eine Kreissa-

ge.
Stand der Technik

[0003] Bei der Bearbeitung von Betonwerkstiicken,
baukeramischen Werkstiicken (Dachziegel, Backsteine,
Bodenfliesen, Wandfliesen), mineralischen Werksti-
cken (Kalksandstein, Gasbetonsteine), etc. mit Werk-
zeuggeraten entstehen Stdube, die neben gréReren
Staubpartikeln auch Feinstaubpartikel enthalten. Als
Feinstaub werden Partikel in der Luft bezeichnet, die
nicht sofort zu Boden sinken, sondern eine gewisse Zeit
in der Atmosphéare verbleiben. Je nach PartikelgroRe
wird Feinstaub in Fraktionen unterteilt. Die wichtigsten
Fraktionen sind die einatembare Fraktion (E-Fraktion)
und die alveolengangige Fraktion (A-Fraktion). Als ein-
atembare Fraktion werden Feinstaubpartikel bezeichnet,
die Uberwiegend im Nasen-und Rachenraum abgelagert
und abgeschieden werden, und als alveolengangige
Fraktion werden Feinstaubpartikel bezeichnet, die bis in
die Lungenblaschen, die sogenannten Alveolen, gelan-
gen.

[0004] Das Einatmen von Feinstaubpartikeln wirkt sich
negativ auf die Gesundheit des Menschen aus. Dabei
gilt, dass das Risiko zu erkranken, steigt, je kleiner die
Feinstaubpartikel sind. Kleinere Feinstaubpartikel drin-
gen tiefer in die Atemwege ein als gréRere und gelangen
in Bereiche, von wo sie beim Ausatmen nicht wieder aus-
geschieden werden, und sind daher besonders gesund-
heitsschadlich. Untersuchungen haben gezeigt, dass es
keine Feinstaubkonzentration gibt, unterhalb derer keine
gesundheitsschadigende Wirkung zu erwarten ist.
[0005] Daher fiihren nicht nur erhéhte Feinstaubkon-
zentrationen zu negativen gesundheitlichen Auswirkun-
gen, sondern auch geringe Feinstaubkonzentrationen
wirken gesundheitsschadlich, vor allem dann, wenn sie
Uber einen langeren Zeitraum vorliegen. Die Feinstaub-
belastung sollte daher so gering wie mdglich sein, um
das Risiko von Gesundheitsschaden fir den Menschen
moglichst gering zu halten.

[0006] Bekannte Werkzeuggerate mit einer Sprihvor-
richtung zur Staubbindung umfassen ein Bearbeitungs-
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werkzeug, das von einer Antriebseinrichtung um eine
Drehachse angetrieben wird und eine Bearbeitungsebe-
ne senkrecht zur Drehachse aufspannt, eine Schutz-
haube, die das Bearbeitungswerkzeug teilweise umgibt,
und die Sprihvorrichtung mit mindestens einer Spriih-
dise, die einen Sprihstrahl entlang einer Sprihrichtung
aussendet.

[0007] EP 1349 714 B1 offenbart ein als handgefiihr-
ten Trennschleifer ausgebildetes Werkzeuggerat mit ei-
ner Sprihvorrichtung zur Staubbindung und Kiihlung ei-
ner Trennscheibe. Die Sprihvorrichtung umfasst eine
Pumpe, die im Druckbereich von 2 bis 4 bar arbeitet, und
eine oder mehrere Spriihdisen, die auf der in das Werk-
stiick eintretenden Seite (Eintrittsseite) der Trennschei-
be angeordnet sind. Der Antrieb der Pumpe erfolgt Giber
mindestens eine Antriebskomponente der Antriebsein-
richtung. Die Pumpe der Spriihvorrichtung, die im Druck-
bereich von 2 bis 4 bar arbeitet, und die Anordnung der
Sprihdusen auf der Eintrittsseite der Trennscheibe ha-
ben sich fiir die Bindung von Feinstaubpartikeln, vor al-
lem der alveolengédngigen Fraktion des Feinstaubes, als
nicht geeignet erwiesen.

[0008] Aus WO 2004/0000501 A1 ist ein weiteres als
Winkelschleifer ausgebildetes Werkzeuggerat mit einer
Spriuhvorrichtung bekannt. Die Sprihvorrichtung um-
fasst eine erste Sprihdise zur Staubbindung und eine
zweite Spriihdiise zum Anfeuchten des zu bearbeiten-
den Werkstlickes. Die erste Spriihdiise sendet einen ers-
ten Spriihstrahl entlang einer ersten Spriihrichtung aus
und ist in der Schutzhaube auf der aus dem Werkstlck
austretenden Seite (Austrittsseite) der Trennscheibe an-
geordnet. Die zweite Sprihdiise sendet einen zweiten
Spruhstrahl entlang einer zweiten Sprihrichtung aus und
ist in der Schutzhaube auf der Eintrittsseite der Trenn-
scheibe angeordnet. Die Spriihvorrichtungistinzwei ver-
schiedenen Ausfiihrungsformen realisiert, die sich durch
die Anordnung der ersten und zweiten Sprihdise und
deren Spriihrichtungen unterscheiden. Inder ersten Aus-
fuhrungsform sind die erste und zweite Sprihdise au-
Rerhalb des Durchmessers des als Trennscheibe aus-
gebildeten Bearbeitungswerkzeuges angeordnet. Die
Spruhrichtungen verlaufen senkrecht, d.h. unter einem
Winkel von ca. 90°, zur Drehachse und der erste und
zweite Sprihstrahl treffen senkrecht auf das zu bearbei-
tende Werkstlck. In der zweiten Ausfiihrungsform sind
die erste und zweite Sprihdise innerhalb des Durch-
messers der Trennscheibe angeordnet. Die Sprihrich-
tungen des ersten und zweiten Sprihstrahls sind jeweils
unter einem Winkel von ca. 66° zu einer Ebene senkrecht
zur Bearbeitungsebene und parallel zur Drehachse auf
das zu bearbeitende Werkstlick gerichtet und in der Be-
arbeitungsebene schrag in Richtung der Drehachse ge-
neigt. Der Winkelschleifer weist keine Pumpe zur Forde-
rung der Flussigkeit auf. In die Schutzhaube des Winkel-
schleifers ist ein Absperrventil eingeschraubt, an das ei-
ne Wasserleitung angeschlossen wird. Die Flissigkeits-
menge wird ebenfalls Uber das Absperrventil geregelt.
Der Druck der Flissigkeit beim Eintritt in die Sprihvor-
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richtung betragt mindestens 3 bar, damit die Spriihdiisen
einen funktionsgerechten ersten und zweiten Sprih-
strahl abgeben.

[0009] Die in WO 2004/0000501 A1 beschriebene
Ausrichtung der Spriihstrahlen relativzum Bearbeitungs-
werkzeug und der Druckaufbau in der Sprihvorrichtung
sind fur die Bindung von Feinstaubpartikeln, vor allem
der alveolengangigen Fraktion des Feinstaubes, nach-
teilig. Die Spriihvorrichtung hat auRerdem den Nachteil,
dass die Flussigkeitszufuhr tber eine Wasserleitung ei-
nes externen Leitungssystems erfolgt, so dass die
Spruhvorrichtung des Werkzeuggerates nur einsetzbar
ist, wenn ein funktionierendes Leitungssystem vorhan-
den ist.

[0010] US 5,140,780 A offenbart ein weiteres Werk-
zeuggerat mit einer Sprihvorrichtung. Das Werkzeug-
gerat umfasst ein Bearbeitungswerkzeug, das von einer
Antriebseinrichtung antreibbar ist, eine Schutzhaube, die
das Bearbeitungswerkzeug teilweise umgibt, und die
Spruhvorrichtung mit einer ersten Sprihdiise und einer
Pumpe. Die Pumpe ist Uber eine erste Verbindungslei-
tung mit der ersten Spriihdiise verbunden und erzeugt
in der ersten Verbindungsleitung einen Mindestdruck von
5 bar, der Durchfluss der ersten Spriihdise betragt min-
destens 2.500 Liter pro Stunde. Nachteilig ist zum einen
der hohe Flissigkeitsbedarf fir die Staubbindung; das
Problem der alveolengangigen Fraktion des Feinstaubes
wird nicht behandelt. US 5,140,780 A offenbart ein Werk-
zeuggerat nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1.

Darstellung der Erfindung

[0011] Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung be-
steht demgegeniber in der Entwicklung einer Spriihvor-
richtung fir ein Werkzeuggerat, durch die die Feinstaub-
belastung fuir den Bediener wahrend der Bearbeitung ei-
nes Werkstlickes mit dem Werkzeuggerat reduziert ist.
Dabei soll vor allem die gesundheitsschadliche, alveo-
lengangige Fraktion des Feinstaubes reduziert werden.
AuBerdem soll der Flussigkeitsbedarf fir die Staubbin-
dung mdglichst gering sein.

[0012] Diese Aufgabe wird bei dem eingangs genann-
ten Werkzeuggerat erfindungsgemaf durch die Merkma-
le des unabhangigen Anspruchs 1 gel6st. Vorteilhafte
Weiterbildungen sind in den abhangigen Anspriichen an-
gegeben.

[0013] Erfindungsgemal ist vorgesehen, dass der
Durchfluss der ersten Sprihdise zwischen 8 und 12 Li-
tern pro Stunde betrdgt und die erste Sprihdise Flis-
sigkeitstropfen mit einer GréRRe zwischen 40 und 150 pm
als ersten Spriihstrahl aussendet. Mit Hilfe von Flissig-
keitstropfen zwischen 40 und 150 pm lasst sich die al-
veolengangige Fraktion des Feinstaubes binden, auler-
dem ist der Flussigkeitsbedarf reduziert gegeniber
Sprihstrahlen mit gréReren Flissigkeitstropfen. Durch
die Bindung der alveolengangigen Fraktion im ersten
Sprihstrahl wird die Feinstaubbelastung fiir den Bedie-
ner bei der Bearbeitung eines Werkstiickes reduziert.
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Gebundene Feinstaubpartikel werden vom Bediener
nicht eingeatmet und lagern sich nicht in den Lungen-
blaschen ab. Durch eine geeignete Anordnung und Aus-
richtung der ersten Spriihdise und einen Mindestdruck
von 5 bar in der ersten Verbindungsleitung zur ersten
Spruhduse ist der Flissigkeitsbedarf fir die Staubbin-
dung stark reduziert. Statt der iblichen Durchfliisse von
einigen Litern pro Minute liegt der Durchfluss fiir die erste
Sprihdise bei der erfindungsgemaflen Spriihvorrich-
tung bei einigen Litern pro Stunde. Der niedrige Durch-
fluss fihrt zu einer ldngeren Reichweite einer Flllung
des Vorratsbehalters, was vor allem bei Baustellen ohne
externe Versorgungsleitungen vorteilhaft ist. AuRerdem
wird das zu bearbeitende Werkstiick nicht unnétig unter
Wasser gesetzt.

[0014] Besonders bevorzugt erzeugt die Pumpe in der
ersten Verbindungsleitung einen Druck zwischen 5 und
8 bar. Ein Mindestdruck von 5 bar ist erforderlich, um
Flussigkeitstropfen zwischen 40 und 150 um zu erzeu-
gen. Der hohe Druck und eine entsprechende erste
Sprihdise erzeugen einen ersten Sprihstrahl, der die
alveolengangige Fraktion des Feinstaubes binden kann.
[0015] In einer bevorzugten Ausfiihrung ist die erste
Spruhrichtung unter einem Winkel bis =10° zu einer Ebe-
ne senkrecht zur Bearbeitungsebene und parallel zur
Drehachse angeordnet. Dabeiist die erste Spriihrichtung
besonders bevorzugt im Wesentlichen parallel zur Dreh-
achse und damit senkrecht zum Bearbeitungswerkzeug
angeordnet. Durch die nahezu senkrechte Anordnung
des ersten Spriihstrahls zum Bearbeitungswerkzeug ist
der Anteil der gebundenen Feinstaubpartikel, vor allem
der alveolengangigen Fraktion, erhdht gegeniber
Sprihstrahlen, die beispielsweise senkrecht auf das zu
bearbeitende Werkstlick gerichtet sind.

[0016] In einer bevorzugten Ausflihrungsform weist
die Sprihvorrichtung mindestens eine zweite Spriihdise
auf, die einen zweiten Sprihstrahl entlang einer zweiten
Spruhrichtung aussendet, wobei die zweite Sprihdise
auf einer in das Werkstuick eintretenden Seite (Eintritts-
seite) des Bearbeitungswerkzeuges angeordnetist. Eine
zweite Sprihdise kann bei diamanthaltigen Bearbei-
tungswerkzeugen, beispielsweise Diamantsageblattern
oder Diamanttrennscheiben, vorteilhaft eingesetzt wer-
den. Bei diamanthaltigen Bearbeitungswerkzeugen wer-
dendurch Kiihlung des Bearbeitungswerkzeuges die Be-
arbeitungsgeschwindigkeit und die Lebensdauer des Be-
arbeitungswerkzeuges erhoht. Durch die Anordnung der
zweiten Spruhdise auf der Eintrittsseite erfolgt die Kuih-
lung und Schmierung des Bearbeitungswerkzeuges vor
dem Eintreten des Bearbeitungswerkzeuges in das
Werkstiick. Ein Teil der Flissigkeit wird mit dem Bear-
beitungswerkzeug in den Schlitz gezogen und an die Be-
arbeitungsstelle des Bearbeitungswerkzeuges transpor-
tiert. Durch eine Kiihlung und Schmierung des Bearbei-
tungswerkzeuges im Bereich der Bearbeitungsstelle wird
der Bearbeitungsvorgang unterstiitzt und die Bearbei-
tungsgeschwindigkeit erhoht.

[0017] Die zweite Sprihdise kann neben der Kiihlung
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und Schmierung des Bearbeitungswerkzeuges die
Staubbindung unterstiitzen. Bei geeigneter Grolke der
Flussigkeitstropfen im zweiten Sprihstrahl kdnnen Fein-
staubpartikel, die vom ersten Sprihstrahl nicht gebun-
den wurden, an der Eintrittsseite vom zweiten Spriih-
strahl gebunden werden. Durch die Drehung des Bear-
beitungswerkzeuges um die Drehachse wird zumindest
ein Teilder nichtim ersten Spriihstrahl gebundenen Fein-
staubpartikel Gber die Schutzhaube an die Eintrittsseite
befordert. Der zweite Spriihstrahl bindet weitere Fein-
staubpartikel und reduziert die Feinstaubbelastung fiir
den Bediener.

[0018] Bevorzugt ist die Pumpe uber eine zweite Ver-
bindungsleitung mit der zweiten Spriihdiise verbunden
und erzeugt in der zweiten Verbindungsleitung einen
Mindestdruck von 5 bar. Besonders bevorzugt erzeugt
die Pumpe in der zweiten Verbindungsleitung einen
Druck zwischen 5 und 8 bar.

[0019] Besonders bevorzugt betragt der Durchfluss
der zweiten Spriihdiise zwischen 13 und 17 Litern pro
Stunde. Durch die Anordnung und Ausrichtung der zwei-
ten Sprihdise und einen Mindestdruck von 5 bar in der
zweiten Verbindungsleitung zur zweiten Spriihdise ist
der Flissigkeitsbedarf fiir die Kiihlung und Schmierung
des Bearbeitungswerkzeuges stark reduziert.

[0020] Besonders bevorzugt sendet die zweite Spriih-
dise den zweiten Sprihstrahl mit Flissigkeitstropfen
zwischen 40 und 150 wm aus. Kleine Flissigkeitstropfen
zwischen 40 und 150 pm haben den Vorteil, dass beim
Auftreffen der kalten Flissigkeitstropfen auf das erhitzte
Bearbeitungswerkzeug die Flissigkeitstropfen verduns-
ten und die entstehende Verdunstungskalte die Kiihlung
des Bearbeitungswerkzeuges verstarkt. Durch die Ver-
dunstungskalte ist der Flissigkeitsbedarf bei einem er-
héhten Kihleffekt gegentiber Spriihdiisen, die groliere
Flussigkeitstropfen erzeugen, reduziert. Flissigkeit-
stropfen mit einer GréRe zwischen 40 und 150 pm im
zweiten Spruhstrahl eignen sich neben der Kiihlung und
Schmierung des Bearbeitungswerkzeuges zur Bindung
von Feinstaubpartikeln, die vom ersten Spriihstrahl nicht
gebunden wurden. Durch die Drehung des Bearbei-
tungswerkzeuges um die Drehachse wird ein Teil der
nicht im ersten Sprihstrahl gebundenen Feinstaubparti-
kel zur Eintrittsseite beférdert und wird vom zweiten
Spriuhstrahl gebunden. Der zweite Sprihstrahl erfasst
weitere Feinstaubpartikel und die Feinstaubbelastung fir
den Bediener wird weiter reduziert.

[0021] Bevorzugtistdie zweite Sprihrichtung unter ei-
nem Winkel bis =10° zu einer Ebene senkrecht zur Be-
arbeitungsebene und parallel zur Drehachse angeord-
net. Dabei ist die zweite Spriihrichtung besonders bevor-
zugt im Wesentlichen parallel zur Drehachse und damit
senkrecht zum Bearbeitungswerkzeug angeordnet.
Durch die nahezu senkrechte Ausrichtung der zweiten
Sprihdise zum Bearbeitungswerkzeug ist gewahrleis-
tet, dass die Flussigkeitstropfen auf das Bearbeitungs-
werkzeug auftreffen und eine gute Kiihlung des Bearbei-
tungswerkzeuges erreicht wird.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

[0022] In einer bevorzugten Ausfihrungsform wird die
Pumpe Uber mindestens eine Antriebskomponente der
Antriebseinrichtung angetrieben. Die Pumpe Uber die
Antriebseinrichtung anzutreiben hat den Vorteil, dass
keine separate Antriebskomponente fiir die Pumpe er-
forderlich ist. Durch den Verzicht auf eine elektrische An-
triebskomponente, die eine Elektrofachkraft zum Einbau
erfordert, vereinfacht sich die Nachristung der Sprih-
vorrichtung in ein Werkzeuggerat. Die Sprihvorrichtung
kann vom Bediener ohne besondere Qualifikationen ein-
gebaut oder ausgetauscht werden.

[0023] Besonders bevorzugtwird die Pumpe tber eine
mit einem Antriebsmotor drehfest verbundene Kurbel-
welle angetrieben. Der Antrieb Uber die Kurbelwelle hat
den Vorteil, dass der Antrieb der Pumpe und damit die
Flussigkeitszufuhr zu den Spriihdiisen an den Antrieb
des Bearbeitungswerkzeuges gekoppelt sind. Zwischen
dem Antriebsmotor und der Kurbelwelle ist eine Flieh-
kraftkupplung angeordnet, die die Antriebsbewegung
des Antriebsmotors erst bei Uberschreiten einer Grenz-
drehzahl auf die Kurbelwelle tbertragt. Die Flissigkeits-
zufuhr zu den Spriihdiisen erfolgtimmer dann, wenn sich
das Bearbeitungswerkzeug dreht, und ist unterbrochen,
wenn das Bearbeitungswerkzeug nicht angetrieben wird.
Durch die Kopplung der Flissigkeitszufuhr an den An-
trieb des Bearbeitungswerkzeuges ist der Flissigkeits-
bedarf reduziert, da keine unnétige Flissigkeit verspriiht
wird. Andererseits ist sichergestellt, dass wahrend der
Bearbeitung Flissigkeit zur Staubbindung und/oder zur
Kihlung und Schmierung des Bearbeitungswerkzeuges
verspriht wird.

[0024] Besonders bevorzugt ist eine Getriebeeinrich-
tung zwischen der Pumpe und der Kurbelwelle angeord-
net. Dabei ist die Getriebeeinrichtung besonders bevor-
zugt als Planetengetriebe mit einem Ubersetzungsver-
haltnis zwischen 2 zu 1 und 4 zu 1 ausgebildet. Die Ge-
triebeeinrichtung zwischen der Pumpe und der Kurbel-
welle reduziert die hohen Drehzahlen des Antriebsmo-
tors in einen fiir die Pumpe zulassigen niedrigeren Dreh-
zahlbereich. Die Getriebeeinrichtung ist notwendig, um
die Pumpe nicht durch die hohen Drehzahlen des An-
triebsmotors zu beschadigen. Ein Planetengetriebe ist
fur die Reduzierung der Drehzahl besonders gut geeig-
net und das Ubersetzungsverhaltnis des Planetengetrie-
bes an die Drehzahlen der Antriebseinrichtung und die
maximalen Drehzahlen der Pumpe angepasst werden.

[0025] Ineiner bevorzugten Ausfiihrung sind die Pum-
pe und die Getriebeeinrichtung als Baugruppe auf einer
Montageplatte befestigt. Durch die Ausbildung als Bau-
gruppe, die auf einer vorgesehenen Montageplatte be-
festigt werden kann, kénnen die Pumpe und Getriebe-
einrichtung einfach ausgetaucht werden. Auflerdem
kann die Baugruppe als Zubehdrteil an einem Werkzeug-
gerat nachgeristet werden. Die Montageplatte wird bei
jedem Werkzeuggerat standardmaRig vorgesehen, so
dass jedes Werkzeuggerat fir die Nachristung geeignet
ist. Da die Pumpe Uber die Antriebseinrichtung angetrie-
ben wird und keine Elektrofachfachkraft fir den Einbau
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der Pumpe erforderlich ist, kann der Einbau der Baugrup-
pe mit Pumpe und Getriebeeinrichtung vom Bediener
vorgenommen werden. Die Montageplatte vereinfacht
die Nachriistung fur den Bediener.

Ausfiihrungsbeispiele

[0026] Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung werden
nachfolgend anhand der Zeichnung beschrieben. Diese
soll die Ausfihrungsbeispiele nicht notwendigerweise
mafstablich darstellen, vielmehr ist die Zeichnung, wo
zur Erlauterung dienlich, in schematischer und/oder
leicht verzerrter Form ausgefiihrt. Im Hinblick auf Ergan-
zungen der aus der Zeichnung unmittelbar erkennbaren
Lehren wird auf den einschlagigen Stand der Technik
verwiesen. Dabei ist zu beriicksichtigen, dass vielfaltige
Modifikationen und Anderungen betreffend die Form und
das Detail einer Ausfiihrungsform vorgenommen werden
kénnen, ohne von dem Gegenstand des Anspruchs 1
abzuweichen. Die allgemeine Idee der Erfindung ist nicht
beschrankt auf die exakte Form oder das Detail der im
Folgenden gezeigten und beschriebenen bevorzugten
Ausfiihrungsform oder beschrankt auf einen Gegen-
stand, der eingeschrankt ware im Vergleich zu dem in
den Anspriichen beanspruchten Gegenstand. Bei gege-
benen Bemessungsbereichen sollen auch innerhalb der
genannten Grenzen liegende Werte als Grenzwerte of-
fenbart und beliebig einsetzbar und beanspruchbar sein.
Der Einfachheit halber sind nachfolgend fir identische
oder ahnliche Teile oder Teile mit identischer oder ahn-
licher Funktion gleiche Bezugszeichen verwendet.
[0027] Es zeigen:

FIG. 1 ein erfindungsgemafles Werkzeuggerat
in Form eines handgefiihrten Trenn-
schleifers mit einer Spriihvorrichtung, die
eine erste Sprihdlse zur Staubbindung
und eine zweite Sprihdulse zur Kiihlung
und Schmierung des Bearbeitungswerk-
zeuges aufweist;

eine Schutzhaube des in FIG. 1 gezeig-
ten Trennschleifers in einer schemati-
schen Darstellung mitzwei ersten Spriih-
disen und zwei zweiten Sprihdisen;
die Antriebskomponenten fiir eine Pum-
pe der Sprihvorrichtung des Trenn-
schleifers in einer Explosionsdarstel-
lung; und

vier verschiedene Sprihvorrichtungenin
einer schematischen Darstellung .

FIG. 2

FIG. 3

FIGN. 4A-D

[0028] FIG.1zeigtein erfindungsgemales Werkzeug-
gerat 10, das in Form eines handgefiihrten benzinbetrie-
benen Trennschleifers ausgebildet ist, mit einer Spriih-
vorrichtung 11 zur Bindung von Staub, der wahrend der
Bearbeitung mit dem Trennschleifer 10 entsteht. Der
Trennschleifer 10 umfasst ein als Trennscheibe 12 aus-
gebildetes Bearbeitungswerkzeug, das von einer An-
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triebseinrichtung 13 in einer Drehrichtung 14 um eine
Drehachse 15 angetrieben wird. Dabeiwerden unterdem
Begriff "Antriebseinrichtung" samtliche Antriebskompo-
nenten flr die Trennscheibe 12 zusammengefasst. Die
Antriebseinrichtung 13 des in FIG. 1 gezeigten Trenn-
schleifers 10 umfasst einen in einem Motorgehduse 16
angeordneten Antriebsmotor 17, einen in einem Tragarm
18 angeordneten Riemenantrieb 19 und eine Abtriebs-
welle 21, auf der die Trennscheibe 12 montiert ist. Bei
Bedarf kdnnen weitere Antriebskomponenten zwischen
dem Antriebsmotor 17 und dem Riemenantrieb 19 ge-
schaltet sein.

[0029] Zur Bedienung des Trennschleifers 10 ist ein
erster Handgriff 22 vorgesehen, der eine Bedienungs-
einrichtung 23 aufweist und in dem in FIG. 1 gezeigten
Ausfihrungsbeispiel als hinterer Handgriff ausgebildet
ist. Als hinterer Handgriff wird ein Handgriff bezeichnet,
der auf der der Trennscheibe 12 abgewandten Seite des
Motorgehauses 16 angeordnet ist. Alternativ kann der
erste Handgriff 22 als oberer Handgriff, der oberhalb des
Motorgehauses 16 angeordnet ist, ausgebildet sein. Zur
Fuhrung des Trennschleifers 10 ist neben dem ersten
Handgriff 22 ein zweiter Handgriff 24 vorgesehen, der
zwischen der Trennscheibe 12 und dem ersten Handgriff
22 angeordnet ist. Der zweite Handgriff 24 ist in dem in
FIG. 1 gezeigten Ausfiihrungsbeispiel als Griffrohr aus-
gebildet oder kann alternativ einteilig mit dem Motorge-
hause 16 ausgebildet sein. Die Trennscheibe 12 ist teil-
weise von einer Schutzhaube 25 umgeben, die zum
Schutz des Bedieners vor umherfliegenden Staubparti-
keln dient und auRerdem die Verletzungsgefahr redu-
ziert, dass der Bediener im Betrieb des Trennschleifers
10 in die rotierende Trennscheibe 12 greift. Die Schutz-
haube 25 ist am Tragarm 17 befestigt und ist um die
Abtriebswelle 21 verstellbar ausgebildet.

[0030] Bei der Bearbeitung eines Werkstiickes 26 mit
Hilfe des handgefiihrten Trennschleifers 10 wird der
Trennschleifer 10 vom Bediener entlang einer Vorschub-
richtung 27 tber das zu trennende Werkstlick 26 bewegt.
Durch die Drehung der Trennscheibe 12 in der Drehrich-
tung 14 um die Drehachse 15 und die Bewegung des
Trennschleifers 10 entlang der Vorschubrichtung 27 wird
im Werkstiick 26 ein Schlitz 28 erzeugt. Die Trennschei-
be 12 taucht auf einer Eintrittsseite 31 in das Werkstlck
26 ein und tritt auf einer Austrittsseite 32 aus dem Werk-
stlick 26 aus. Beidem in FIG. 1 gezeigten Werkzeuggerat
10 ist die Drehrichtung 14 des Bearbeitungswerkzeuges
12 der Vorschubrichtung 27 entgegen gerichtet. Diese
entgegen gerichtete Anordnung der Dreh- und Vor-
schubrichtung 14, 27 wird als Gegenlaufbearbeitung be-
zeichnet. Bei benzinbetriebenen Trennschleifern ist es
aus Sicherheitsgriinden Ublich, die Drehrichtung 14 der
Vorschubrichtung 27 entgegen zu richten. Bei sonstigen
Werkzeuggeraten, wie beispielsweise Winkelschleifern,
Kreissagen, ist die Drehrichtung des Bearbeitungswerk-
zeuges der Vorschubrichtung in der Regel gleich gerich-
tet. Diese gleich gerichtete Anordnung der Dreh- und
Vorschubrichtung wird als Gleichlaufbearbeitung be-
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zeichnet. Abhangig von der Bearbeitungsaufgabe gibt
es Werkzeuggerate, bei denen der Anwender zwischen
Gegenlaufbearbeitung und Gleichlaufbearbeitung wah-
len kann.

[0031] Die Sprihvorrichtung 11 dient unter anderem
zur Bindung von Staub, der wahrend der Bearbeitung
des Werkstiickes 26 mit dem Trennschleifer 10 entsteht.
Dabeiist die Sprihvorrichtung 11 so ausgelegt, dass die
Feinstaubkonzentration, vor allem die alveolengangige
Fraktion des Feinstaubes, reduziert wird. Die alveolen-
gangige Fraktion des Feinstaubesistbesonders gesund-
heitsschadlich, da die sehr kleinen Feinstaubpartikel der
alveolengangigen Fraktion die oberen Atemwege pas-
sieren und in die Lungenblaschen (Alveolen) gelangen
kénnen. Die Sprihvorrichtung 11 umfassteinen miteiner
Flussigkeit 33 gefiillten Vorratsbehalter 34, eine Zufuhr-
leitung 35, eine Pumpe 36 und eine erste Spriihdise 37,
die Uber eine erste Verbindungsleitung 38 mit der Pumpe
36 verbunden ist. Die Pumpe 36 ist als Membranpumpe
ausgebildet. Eine Membranpumpe ist unempfindlich ge-
genuber Schmutzwasser und eignet sich daher fiir den
Einsatz in benzinbetriebenen Trennschleifern, die wah-
rend der Bearbeitung stark verschmutzen. AulRerdem ist
eine Membranpumpe trockenlaufsicher und unempfind-
lich gegentiiber Uberdruck aus einem externen Leitungs-
system.

[0032] Beidiamanthaltigen Bearbeitungswerkzeugen,
beispielsweise in Form von Diamantsageblattern oder
Diamanttrennscheiben, ist eine Kiihlung des Bearbei-
tungswerkzeuges 12 vorteilhaft, die durch Zufuhr einer
Kuhlflissigkeit erfolgt. Die Kiihlung unterstiitzt den Be-
arbeitungsvorgang und erhéht die Lebensdauer des Be-
arbeitungswerkzeuges. Beim Einsatz von diamanthalti-
gen Bearbeitungswerkzeugen umfasst die Spriihvorrich-
tung 11 eine zweite Sprihdise 39 zur Kiihlung des Be-
arbeitungswerkzeuges 12. Die zweite Sprihdise 39 ist
Uber eine zweite Verbindungsleitung 41 mit der Pumpe
36 verbunden. Bei Bedarf kann die Flissigkeit 33 Uber
ein oder mehrere Filterelemente 42 gereinigt werden,
wobei die Filterelemente 42 am Vorratsbehalter 34, in
der Zufuhrleitung 35 und/oder in der Pumpe 36 vorgese-
hen sein kdnnen.

[0033] Die Anforderungen an die erste Sprihdiise 37
unterscheiden sich von den Anforderungen an die zweite
Sprihduse 39. Die erste Sprihdise 37 dient zur Bindung
des beim Trennen entstehenden Staubes und die zweite
Spruhdise 39 dient zur Kithlung und Schmierung der
Trennscheibe 12 wéahrend des Trennens. AuRerdem
sind die erste und zweite Sprihdise 37, 39 auf verschie-
denen Seiten der Trennscheibe 12 angeordnet. Die erste
Sprihdise 37 ist auf der Austrittsseite 32 und die zweite
Sprihdise 39 auf der Eintrittsseite 31 der Trennscheibe
12 angeordnet. Die Anordnung der ersten Sprihdise 37
auf der Austrittsseite 32 hat den Vorteil, dass der Staub
direkt am Entstehungsort gebunden und eine Ausbrei-
tung des Staubes weitgehend verhindert wird. Durch die
Anordnung der zweiten Sprihdise 39 auf der Eintritts-
seite 31 erfolgt die Kiihlung und Schmierung der Trenn-
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scheibe 12 vor dem Eintreten der Trennscheibe 12 in
das Werkstlick 26. Ein Teil der Flissigkeit 33 wird mit
der Trennscheibe 12 in den Schlitz 28 gezogen und an
die Bearbeitungsstelle der Trennscheibe 12 transpor-
tiert. Durch eine Kihlung und Schmierung der Trenn-
scheibe 12 im Bereich der Bearbeitungsstelle wird der
Bearbeitungsvorgang unterstiitzt und die Trennge-
schwindigkeit erhéht.

[0034] Die erste und zweite Spriihdise 37, 39 werden
wie in FIG. 1 dargestellt aus dem externen Vorratsbehal-
ter 34 mit Flissigkeit 33 versorgt. Die Zufuhrleitung 35
weist an einem der Schutzhaube 25 abgewandten Ende
ein Anschlusselement, beispielsweise in Form eines
Gardena-Anschlusses, auf, das an den externen Vor-
ratsbehalter 34 angeschlossen wird. Alternativ kann das
Anschlusselement an eine Leitung angeschlossen wer-
den, die ihrerseits mit dem Vorratsbehalter 34 verbunden
ist. Anstatt des externen Vorratsbehalters 34 kann das
Anschlusselement an ein externes Leitungssystem an-
geschlossen werden. Der externe Vorratsbehalter 34
bietet den Vorteil, dass die Bearbeitung mit dem Trenn-
schleifer 10 unabhangig von funktionierenden Leitungs-
systemen erfolgen kann, wohingegen ein externes Lei-
tungssystem bei groRen Flissigkeitsmengen vorteilhaft
ist, da kein geflllter Vorratsbehalter 34 transportiert wer-
den muss. Bei Bearbeitungsaufgaben mit einem gerin-
gen Flissigkeitsbedarf kann die Flissigkeit 33 in einem
internen Vorratsbehalter gespeichert werden, der am
Trennschleifer 10 angebracht ist. Da ein gefillter Vor-
ratsbehalter das Gesamtgewicht des Trennschleifers 10
erhoht, kdnnen nur geringe Flussigkeitsmengen gespei-
chert werden, ohne den Bedienkomfort flir den Bediener
zu verschlechtern.

[0035] FIG. 2 zeigt die Schutzhaube 25 des Trenn-
schleifers 10 in einer schematischen Darstellung. An der
Schutzhaube 25 sind zwei erste Sprihdisen 37A, 37B
auf der Austrittsseite 32 und zwei zweite Sprihdisen
39A, 39B auf der Eintrittsseite 31 der Trennscheibe 12
angeordnet. Die Trennscheibe 12 spannt senkrecht zur
Drehachse 15 eine Trennebene 44 auf, wobei rechts und
links der Trennebene 44 jeweils eine erste Sprihdise
37A, 37B und eine zweite Spriihdiise 39A, 39B angeord-
net sind. Der Buchstabe "A" im Bezugszeichen kenn-
zeichnet Komponenten auf der rechten Seite und der
Buchstabe "B" Komponenten auf der linken Seite der
Trennebene 44. Ausgehend von der Pumpe 36 miinden
vier parallel geschaltete Verbindungsleitungen 38A,
38B, 41A, 41B in die ersten und zweiten Sprihdisen
37A, 37B, 39A, 39B.

[0036] Die Flussigkeit 33 wird von der Pumpe 36 lber
die Verbindungsleitungen 38A, 38B, 41A, 41B zu den
ersten und zweiten Sprihdiisen 37A, 37B, 39A, 39B ge-
fuhrt. Die ersten Sprihdisen 37A, 37B erzeugen jeweils
einen ersten Sprihstrahl 45A, 45B, die sich entlang einer
ersten Sprihrichtung 46A, 46B ausbreiten, und die zwei-
ten Sprihdiisen 39A, 39B erzeugen jeweils einen zwei-
ten Sprihstrahl 47A, 47B, die sich entlang einer zweiten
Spruhrichtung 48A, 48B ausbreiten. Die ersten Sprih-
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richtungen 46A, 46B sind unter Winkeln a,,, ag zur Dreh-
achse 15 bzw. unter Winkel 90° - a5, 90° - ag zur Tren-
nebene 44, die senkrecht zur Drehachse 15 verlauft, an-
geordnet. Die zweiten Spriihrichtung 48A, 48B sind unter
Winkeln B, Pg zur Drehachse 15 bzw. unter Winkel 90°
- Ba, 90° - Bg zur Trennebene 44 angeordnet. Die ersten
Sprihrichtungen 46A, 46B der ersten Spriihdiisen 37A,
37B und die zweiten Sprihrichtungen 48A, 48B der zwei-
ten Sprihdisen 39A, 39B verlaufen im Ausfiihrungsbei-
spiel der FIG. 2 nahezu parallel zur Drehachse 15. Alter-
nativ zur parallelen Ausrichtung kdnnen die ersten und
zweiten Spriuhrichtungen 46A, 46B, 48A, 48B bis +10°
zu einer Ebene, die senkrecht zur Trennebene 44 und
parallel zur Drehachse 15 verlauft, geneigt sein.

[0037] Die ersten Sprihstrahlen 45A, 45B binden den
beim Trennen entstandenen Staub. Um die Feinstaubp-
artikel, vor allem die alveolengangige Fraktion des Fein-
staubes, mit den ersten Sprihstrahlen 45A, 45B zu bin-
den, werden erste Spriihdiisen 37A, 37B verwendet, die
Flussigkeitstropfen mit einer GréRRe zwischen 40 und 150
pm erzeugen. Dabeiwird die GréRe der Flussigkeitstrop-
fen Uber die Disengeometrie der ersten Spriihdiisen
37A, 37B, vor allem den Durchmesser, und den Druck
inden ersten Verbindungsleitungen 38A, 38B eingestellt.
Der Druck, den die Pumpe 36 erzeugt, liegt bei mindes-
tens 5 bar. Dieser Mindestdruck ist erforderlich, um Flis-
sigkeitstropfen der gewiinschten GréRe zu erzeugen.
Die ersten Spriihdiisen 37A, 37B sind als Vollkegeldiisen
ausgebildet, die erste Spriihstrahlen 45A, 45B mit Strahl-
winkeln v,, yg von ca. 75° erzeugen. Ein grofer Strahl-
winkel hat den Vorteil, dass die ersten Sprihstrahlen
45A, 45B einen groRen Volumenbereich erfassen und
viele Staubpartikel binden kénnen.

[0038] Die zweiten Spruhstrahlen 47A, 47B kiihlen die
Trennscheibe 12 wahrend des Trennens. Zur Kiihlung
der Trennscheibe 12 richten die zweiten Sprihdisen
39A, 39B die zweiten Sprihstrahlen 47A, 47B entlang
der zweiten Sprihrichtung 48A, 48B auf die Trennschei-
be 12, wobei die zweite Spriihrichtung 48A, 48B im We-
sentlichen senkrecht zur Trennebene 44 auf die Trenn-
scheibe 12 gerichtet ist. Um eine gute Kihlung und
Schmierung der Trennscheibe 12 zu erreichen, werden
zweite Spriihdiisen 39A, 39B verwendet, die wie die ers-
ten Spruhdisen 37A, 37B Flussigkeitstropfen mit einer
GroRe von 40 bis 150 wm erzeugen. Kleine Flussigkeit-
stropfen sorgen dafiir, dass beim Auftreffen der kalten
Flussigkeitstropfen auf die erhitzte Trennscheibe 12 die
Flussigkeitstropfen verdunsten und die entstehende Ver-
dunstungskalte die Kihlung der Trennscheibe 12 ver-
starkt. Durch die Verdunstungskalte ist der Flissigkeits-
bedarf bei einem erhéhten Kiihleffekt gegenutber Spriih-
disen, die grofRere Flissigkeitstropfen erzeugen, redu-
ziert. Die zweiten Spriihdisen 39A, 39B sind als Vollke-
geldisen ausgebildet, die zweite Sprihstrahlen 47A,
47B mit Strahlwinkeln 3,, 5g von ca. 75° erzeugen. Ein
groRer Strahlwinkel hat den Vorteil, dass die zweiten
Sprihstrahlen 47A, 47B, die auf die Trennscheibe 12
gerichtet sind, einen groRen Flachenbereich der Trenn-
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scheibe 12 erfassen und kiihlen. Je besser die Trenn-
scheibe 12 im Bereich der Bearbeitungsstelle gekihlt
wird, umso hoher ist die Trenngeschwindigkeit des
Trennschleifers 10.

[0039] Fur die zweiten Spruhstrahlen 47A, 47B ist ein
héherer Durchfluss gegenuber den ersten Spriihstrahlen
45A, 45B erforderlich. FIG. 2 zeigt ein Ausfiihrungsbei-
spiel einer Sprihvorrichtung 11 mit vier parallel geschal-
teten Verbindungsleitungen 38A, 38B, 41A, 41B, die mit
der Pumpe 36 verbunden sind und in die Sprihdisen
37A, 37B, 39A, 39B miinden. In allen Verbindungsleitun-
gen besteht im Wesentlichen derselbe Druck, so dass
unterschiedliche Durchflisse fir die ersten und zweiten
Sprihdisen 37A, 37B, 39A, 39B ohne zusatzlichen
Durchflussregler tiber die Diisengeometrie der Sprihdi-
sen 37A, 37B, 39A, 39B eingestellt werden missen. Das
Durchflussverhaltnis der zweiten Sprihdise 39A, 39B
zur ersten Sprihdise 37A, 37B liegt zwischen 1.2 und
1.5, d.h. der Durchfluss der zweiten Spriihdise 39A, 39B
ist zwischen 20 % und 50 % grosser als der Durchfluss
der ersten Spriihdiise 37A, 37B. Alternativ kdnnen un-
terschiedliche Durchflisse fiir die ersten und zweiten
Sprihstrahlen 45A, 45B, 47A, 47B durch einen oder
mehrere Durchflussregler eingestellt werden. Der Durch-
fluss der ersten und zweiten Spriihdisen 37A, 37B, 39A,
39B liegt zwischen 8 und 17 I/h, firr die ersten Sprihdi-
sen 37A, 37B zwischen 8 und 12 I/h und fiir die zweiten
Sprihdisen 39A, 39B zwischen 13 und 17 I/h. Der hohe
Druck von 5 bis 8 bar und die kleinen Flissigkeitstropfen
reduzieren den Flissigkeitsbedarf drastisch.

[0040] FIG. 3 zeigtdie Pumpe 36 der Spriihvorrichtung
11, die Uber die Antriebseinrichtung 13 des Trennschlei-
fers 10 angetrieben wird. Dabei sind die Antriebskomp-
onenten der Antriebseinrichtung 13 und die Pumpe 36
in einer Explosionsdarstellung gezeigt. Die Antriebsein-
richtung 13 umfasst den Antriebsmotor 17, den Riemen-
antrieb 19 und die Abtriebswelle 21, auf der die Trenn-
scheibe 12 montiert ist. Zwischen dem Antriebsmotor 17
und dem Riemenantrieb 19 ist eine Fliehkraftkupplung
52 angeordnet, die dafiir sorgt, dass sich die Trennschei-
be 12beigeringen Drehzahlen, wieim Leerlauf oder beim
Starten des Trennschleifers 10, nicht dreht. Die Flieh-
kraftkupplung 52 weist eine Kupplungsglocke auf, gegen
die Fliehgewichte im Betrieb aufgrund der Fliehkraft nach
aulen gedrickt werden. Der Antriebsmotor 17 treibt eine
Kurbelwelle 53 um eine Drehachse 54 an. Die Kupp-
lungsglocke der Fliehkraftkupplung 52 ist drehfest mit
einer auf der Kurbelwelle 53 drehbar gelagerten An-
triebsscheibe verbunden. Ein Antriebsriemen 56 ist Giber
die Antriebsscheibe und eine auf der Abtriebswelle 21
(siehe FIG. 1) gelagerte Abtriebsscheibe gefiihrt. Die An-
triebsscheibe, der Antriebsriemen 56 und die Abtriebs-
scheibe bilden den Riemenantrieb 19.

[0041] Die Pumpe 36 wird von der Kurbelwelle 53 an-
getrieben. Aufgrund der hohen Drehzahlen des Antriebs-
motors 17 ist die Pumpe 36 nicht direkt auf der Kurbel-
welle 53 angeordnet, sondern zwischen der Kurbelwelle
53 und der Pumpe 36 ist eine Getriebeeinrichtung 57
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zwischengeschaltet. Die Getriebeeinrichtung istin derin
FIG. 3 dargestellten Ausfiihrung als einstufiges Plane-
tengetriebe 57 mit einem Ubersetzungsverhéltnis von 3
zu 1 ausgebildet. Die maximale Drehzahl des Antriebs-
motors 17 liegt beispielsweise im Bereich von 10.000
U/min und die erlaubte Drehzahl fir die Pumpe 36 bei
ca. 4.000 U/min. Das Planetengetriebe 57 reduziert die
Drehzahl des Antriebsmotors 17 von 10.000 U/min auf
ca. 3.340 U/min und damit in den zulédssigen Drehzahl-
bereich. Zwischen der Pumpe 36 und dem Planetenge-
triebe 57 ist eine Dichtung 58 angeordnet. Die Pumpe
36, das Planetengetriebe 57 und die Dichtung 58 sind
als Baugruppe 59 auf einer Montageplatte 61 befestigt.
An einem Gehauseteil 62 des Trennschleifers 10 sind
Bohrungen 66 mit einem Innengewinde zur Befestigung
der Montageplatte 61 vorgesehen.

[0042] Das Ein-und Ausschalten der Pumpe 36 erfolgt
Uber die Fliehkraftkupplung 52, die den Antrieb der
Trennscheibe 12 steuert, die Antriebsbewegung des An-
triebsmotors 17 wird erst bei Uberschreiten einer Grenz-
drehzahl Gber die Fliehkraftkupplung 52 auf die Trenn-
scheibe 12 Gbertragen. Durch den Antrieb der Pumpe 36
erfolgt eine Flussigkeitszufuhr zu den Spriihdiisen 37A,
37B, 39A, 39B nur dann, wenn die Trennscheibe 12 um
ihre Drehachse 15 angetrieben wird. Sobald die Grenz-
drehzahl der Fliehkraftkupplung 52 Uberschritten wird,
Ubertragt die Fliehkraftkupplung 52 die Antriebskraft des
Antriebsmotors 17 Uber den Riemenantrieb 19 auf die
Trennscheibe 12 und Uber das Planetengetriebe 57 auf
die Pumpe 36. Der Antrieb der Pumpe 36 und damit die
Flussigkeitszufuhr zu den Spriihdisen 37A, 37B, 39A,
39B ist an den Antrieb der Trennscheibe 12 gekoppelt.
[0043] FIGN. 4A-D zeigen vier Sprihvorrichtungen,
die die Flussigkeit 33 zu den ersten und zweiten Spriih-
disen 37A, 37B, 39A, 39B transportieren, in einer sche-
matischen Darstellung. Die Spriihvorrichtungen sind fir
Werkzeuggerate geeignet, die ein diamanthaltiges Be-
arbeitungswerkzeug aufweisen, das wahrend der Bear-
beitung gekihlt werden sollte. Die ersten und zweiten
Sprihdisen 37A, 37B, 39A, 39B entsprechen den
Spruhduisen des in FIG. 2 gezeigten Trennschleifers 10,
wobei der Buchstabe "A" im Bezugszeichen Komponen-
ten auf der rechten Seite und der Buchstabe "B" Kom-
ponenten auf der linken Seite der Trennebene 44 kenn-
zeichnet.

[0044] FIG. 4Azeigteine Spriihvorrichtung 71, die sich
durch den Aufbau der Verbindungsleitungen von der
Pumpe 36 zu den Spriihdliisen 37A, 37B, 39A, 39B von
der Sprihvorrichtung 11 der FIG. 2 unterscheidet. Die
Flussigkeit 33 wird Uber die Zufuhrleitung 35 aus dem
Vorratsbehalter 34 zur Pumpe 36 befordert. Die Pumpe
36 besteht aus einer einzelnen Pumpe, die den Mindest-
druck von 5 bar erzeugt, oder aus mehreren, in Reihe
geschalteten Pumpen, die gemeinsam den Mindest-
druck von 5 bar erzeugen.

[0045] Die Pumpe 36 ist iber eine Verbindungsleitung
72A, 72B mit der zweiten Spriihdiise 39A, 39B verbun-
den, die Uiber eine Weiterleitung 73A, 73B mit der ersten
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Sprihdise 37A, 37B verbunden ist. Die Flussigkeit 33
wird Uber die Verbindungsleitung 72A, 72B zur zweiten
Sprihdise 39A, 39B transportiert und ein Teil der trans-
portierten Flissigkeit 33 wird von der zweiten Sprihdise
39A, 39B Uber die Weiterleitung 73A, 73B zur ersten
Sprihdise 37A, 37B transportiert.

[0046] Beilangen Leitungen kann es zu einem Druck-
abfall in der Leitung kommen, der mit der Lange der Lei-
tung zunimmt. Daher wird die Flissigkeit 33 bei der
Spriuhvorrichtung 71 zunachst tber die Verbindungslei-
tungen 72A, 72B den zweiten Sprihdiisen 39A, 39B zu-
gefuihrt, die einen héheren Durchfluss als die ersten
Sprihdisen 37A, 37B aufweisen. Anschliefsend wird die
Flussigkeit 33 Uber die Weiterleitungen 73A, 73B den
ersten Sprihdisen 37A, 37B zugefihrt. Fir den Fall,
dass der Druck in den Leitungen zwischen der Pumpe
36 und den Spriihdiisen 37A, 37B, 39A, 39B nahezu kon-
stantist, ist die Reihenfolge, in der die Flissigkeit 33 den
Sprihdisen 37A, 37B, 39A, 39B zugefiihrt wird, von un-
tergeordneter Bedeutung. In diesem Fall kann die Pumpe
36 Uber Verbindungsleitungen zunachst mit den ersten
Sprihdisen 37A, 37B verbunden werden und anschlie-
Rend kdnnen Weiterleitungen die ersten Spriihdisen
37A, 37B mit den zweiten Spriihdlisen 39A, 39B verbin-
den.

[0047] FIG. 4B zeigt eine Sprihvorrichtung 81, bei der
die ersten Spriihdiisen 37A, 37B Uber eine erste Zufuhr-
leitung 82 und eine erste Pumpe 83 und die zweiten
Sprihdisen 39A, 39B Uber eine zweite Zufuhrleitung 84
und eine zweite Pumpe 85 getrennt mit Flissigkeit 33
versorgt werden. Die Flussigkeit 33 wird von der ersten
Pumpe 83 Uber zwei parallel geschaltete Verbindungs-
leitungen 86A, 86B zu den ersten Spriihdiisen 37A, 37B
und von der zweiten Pumpe 85 Uber zwei parallel ge-
schaltete Verbindungsleitungen 87A, 87B zu den zwei-
ten Sprihdisen 39A, 39B transportiert. Die erste und
zweite Pumpe 83, 85 bestehen jeweils aus einer einzel-
nen Pumpe, die den Mindestdruck von 5 bar erzeugt,
oder aus mehreren, in Reihe geschalteten Pumpen, die
gemeinsam den Mindestdruck von 5 bar erzeugen.
[0048] Die getrennte Versorgung der ersten und zwei-
ten Spruhdiisen 37A, 37B, 39A, 39B ist dann vorteilhaft,
wenn unterschiedliche Anforderungen an die ersten und
zweiten Sprihdisen 37A, 37B, 39A, 39B bestehen. An-
statt der zwei parallel geschalteten Verbindungsleitun-
gen 86A, 86B, die die erste Pumpe 83 mit den ersten
Sprihdisen 37A, 37B verbindet, kbnnen eine Verbin-
dungsleitung und eine Weiterleitung vorgesehen sein,
wobei die Verbindungsleitung eine der ersten Spriihdii-
sen 37A, 37B mit der ersten Pumpe 83 verbindet und die
Weiterleitung die ersten Spriihdiisen 37B, 37A miteinan-
der verbindet. Die zweiten Spriihdliisen 39A, 39B kdnnen
analog Uber eine Verbindungsleitung und eine Weiterlei-
tung mit der zweiten Pumpe 85 verbunden werden. Eine
weitere Alternative besteht in der Verwendung von Y-
Leitungen, die die erste Pumpe 83 mit den ersten Spriih-
diisen 37A, 37B und die zweite Pumpe 85 mit den zwei-
ten Sprihdisen 39A, 39B verbinden.
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[0049] FIG. 4C zeigt eine Sprihvorrichtung 91, bei der
jede Sprihdise 37A, 37B, 39A, 39B (ber eine separate
Versorgungseinheit 92.1-92.4 bestehend aus einer Zu-
fuhrleitung 93.1-93.4, einer Pumpe 94.1-94.4 und einer
Verbindungsleitung 95.1-95.4 mit Flussigkeit 33 versorgt
wird. Die Flussigkeit 33, die im Vorratsbehalter 34 ge-
speichert ist, wird von der jeweiligen Pumpe 94.1-94 .4
Uberdie jeweilige Zufuhrleitung 93.1-93.4 angesaugtund
Uber die jeweilige Verbindungsleitung 95.1-95.4 den
Spruhdisen 37A, 37B, 39A, 39B zugefiihrt.Die separa-
ten Versorgungseinheiten 92.1-92.4 fiir jede Spriihdise
37A, 37B, 39A, 39B haben den Vorteil, dass der Druck
der Pumpe 94.1-94 4 fiir jede Sprihdise 37A, 37B, 39A,
39B einstellbar ist.

[0050] FIG. 4D zeigt eine Sprihvorrichtung 101, bei
der die Durchflisse fiir die ersten und zweiten Sprihdu-
sen37A,37B, 39A, 39B liber Durchflussregler eingestellt
werden. Die Flussigkeit 33 wird Uber die Zufuhrleitung
35 aus dem Vorratsbehalter 34 zur Pumpe 36 befordert,
die mit zwei parallel geschalteten Verbindungsleitungen
102A,102B verbunden ist. In der ersten Verbindungslei-
tung 102A ist ein erster Durchflussregler 103A angeord-
net, der den Durchfluss in einer nachgeschalteten, als
Y-Leitung ausgebildeten ersten Weiterleitung 104A ein-
stellt. Uber die erste Weiterleitung 104A wird die Fliis-
sigkeit 33 den ersten Sprihdisen 37A, 37B zugefiihrt.
Den zweiten Sprihdiisen 39A, 39B wird die Flissigkeit
33 uber die zweite Verbindungsleitung 102B und eine
als Y-Leitung ausgebildete zweite Weiterleitung 104B
zugeflhrt, wobei der Durchfluss in der zweiten Weiter-
leitung 104B Uber einen zweiten Durchflussregler 103B
einstellbar ist.

[0051] In einer alternativen Ausfiihrung zu FIG. 4D ist
nur ein Durchflussregler, entweder der erste Durchfluss-
regler 103A fir die ersten Spriihdisen 37A, 37B oder
der zweite Durchflussregler 103B fiir die zweiten Sprih-
disen 39A, 39B vorgesehen. Die Spriihdiisen ohne Ein-
stellméglichkeit fir den Durchfluss werden tiber den pas-
senden Druck und die Disengeometrie an ihre Anforde-
rungen angepasst und weisen den fir die Staubbindung
(erste Sprihdisen) oder die Kiihlung und Schmierung
des Bearbeitungswerkzeuges (zweite Spriihdiisen) pas-
senden Durchfluss auf. Der Durchfluss der Spriihdiisen
mit Einstellmdglichkeit fiir den Durchfluss wird tiber den
Durchflussregler eingestellt.

Patentanspriiche

1. Werkzeuggerat (10) zum Bearbeiten eines Werkstu-
ckes (26) aufweisend

= ein Bearbeitungswerkzeug (12), das von ei-
ner Antriebseinrichtung (13) in einer Drehrich-
tung (14) um eine Drehachse (15) drehbar ist
und das eine Bearbeitungsebene (44) senkrecht
zur Drehachse (15) aufspannt,

= eine Schutzhaube (25), die das Bearbei-
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tungswerkzeug (12) zumindest teilweise um-
gibt, und

= eine Sprihvorrichtung (11) mit einer ersten
Sprihdise (37; 37A, 37B), die einen ersten
Sprihstrahl (45A, 45B) entlang einer ersten
Spruhrichtung (46A, 46B) aussendet, und einer
Pumpe (36), die Uiber eine erste Verbindungs-
leitung (38; 38A, 38B) mit der ersten Spriihdise
(37; 37A, 37B) verbunden ist, wobei die Pumpe
(36) in der ersten Verbindungsleitung (38; 38A,
38B) einen Mindestdruck von 5 bar erzeugt,

dadurch gekennzeichnet, dass der Durchfluss der
ersten Sprihduse (37; 37A, 37B) zwischen 8 und 12
Litern pro Stunde betragt und die erste Spriihdise
(37; 37A, 37B) Flussigkeitstropfen mit einer GroRe
zwischen 40 und 150 wm als ersten Sprihstrahl
(45A, 45B) aussendet.

Werkzeuggerat nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Pumpe (36) in der ersten Ver-
bindungsleitung (38; 38A, 38B) einen Druck zwi-
schen 5 und 8 bar erzeugt.

Werkzeuggerat nach einem der Anspriiche 1 bis 2,
dadurch gekennzeichnet, dass die erste Sprih-
richtung (46A, 46B) unter einem Winkel (ap, og) bis
+10° zu einer Ebene senkrecht zur Bearbeitungse-
bene (44) und parallel zur Drehachse (15) angeord-
net ist.

Werkzeuggerat nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass die Spriihvorrich-
tung (11; 71; 81; 91; 101) eine zweite Sprihdise
(39; 39A, 39B) aufweist, die einen zweiten Sprih-
strahl (47A, 47B) entlang einer zweiten Sprihrich-
tung (48A, 48B) aussendet, wobei die zweite Sprih-
dise (39; 39A, 39B) auf einer in das Werkstiick (26)
eintretenden Seite (31) des Bearbeitungswerkzeu-
ges (12) angeordnet ist.

Werkzeuggerat nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Pumpe (36) Uber eine zweite
Verbindungsleitung (41; 41A, 41B) mit der zweiten
Sprihduse (39; 39A, 39B) verbunden ist und in der
zweiten Verbindungsleitung (41; 41A, 41B) einen
Mindestdruck von 5 bar erzeugt.

Werkzeuggerat nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Durchfluss der zweiten Spriih-
dise (39; 39A, 39B) zwischen 13 und 17 Litern pro
Stunde betragt.

Werkzeuggerat nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die zweite Sprihdiise (39; 39A, 39B)
Flussigkeitstropfen miteiner GréRe zwischen 40 und
150 pm als zweiten Sprihstrahl (47A, 47B) aussen-
det.
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Werkzeuggerat nach einem der Anspriiche 4 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass die zweite Sprih-
richtung (48A, 48B) unter einem Winkel (B, Bg) bis
+10° zur Ebene senkrecht zur Bearbeitungsebene
(44) und parallel zur Drehachse (15) angeordnet ist.

Werkzeuggerat nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dass die Pumpe (36)
Uiber mindestens eine Antriebskomponente (55) der
Antriebseinrichtung (13) angetrieben wird.

Werkzeuggerat nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Pumpe (36) iber eine mit einem
Antriebsmotor (17) drehfest verbundene Kurbelwel-
le (53) angetrieben wird.

Werkzeuggerat nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine Getriebeeinrichtung (57)
zwischen der Pumpe (36) und der Kurbelwelle (53)
angeordnet ist.

Werkzeuggerat nach Anspruch 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Getriebeeinrichtung als
Planetengetriebe (57) mit einem Ubersetzungsver-
haltnis zwischen 2 zu 1 und 4 zu 1 ausgebildet ist.

Werkzeuggerat nach einem der Anspriiche 11 bis
12,dadurch gekennzeichnet, dass die Pumpe (36)
und die Getriebeeinrichtung (57) als Baugruppe (61)
auf einer Montageplatte (62) befestigt sind.

Claims

1.

Tool device (10) for machining a workpiece (26),
comprising

= a machining tool (12) which can be rotated
by a drive device (13) in a direction of rotation
(14) by an axis of rotation (15) and which defines
amachining plane (44) perpendicular to the axis
of rotation (15),

= a protective hood (25) which at least partially
surrounds the machining tool (12), and

= aspray arrangement (11) having a first spray
nozzle (37; 37A, 37B) which dispenses a first
spray jet (45A, 45B) along a first spraying direc-
tion (46A, 46B), and a pump (36) which is con-
nected to the first spray nozzle (37; 37A, 37B)
viaafirstconnectionline (38; 38A, 38B), wherein
the pump (36) generates a minimum pressure
of 5barinthefirstconnectionline (38; 38A, 38B),

characterized in that the throughflow of the first
spray nozzle (37; 37A, 37B) is between 8 and 12
litres per hour, and the first spray nozzle (37; 37A,
37B) dispenses liquid drops having a size between
40 and 150 wm as first spray jet (45A, 45B).
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Tool device according to Claim 1, characterized in
that the pump (36) generates a pressure between 5
and 8 bar in the first connection line (38; 38A, 38B).

Tool device according to either of Claims 1 and 2,
characterized in that the first spraying direction
(46A, 46B) is arranged at an angle (o, ag) of up to
+ 10° to a plane perpendicular to the machining
plane (44) and parallel to the axis of rotation (15).

Tool device according to one of Claims 1 to 3, char-
acterized in that the spray arrangement (11; 71; 81;
91; 101) has a second spray nozzle (39; 39A; 39B)
which dispenses asecond sprayjet(47A,47B)along
a second spraying direction (48A, 48B), wherein the
second spray nozzle (39; 39A, 39B) is arranged on
a side (31), which enters the workpiece (26), of the
machining tool (12).

Tool device according to Claim 4, characterized in
that the pump (36) is connected to the second spray
nozzle (39; 39A, 39B) via a second connection line
(41; 41A, 41B) and generates a minimum pressure
of 5 barin the second connection line (41; 41A, 41B).

Tool device according to Claim 5, characterized in
that the throughflow of the second spray nozzle (39;
39A, 39B) is between 13 and 17 litres per hour.

Tool device according to Claim 6, characterized in
that the second spray nozzle (39; 39A, 39B) dis-
penses liquid drops having a size between 40 and
150 wm as second spray jet (47A, 47B).

Tool device according to one of Claims 4 to 7, char-
acterized in that the second spraying direction
(48A, 48B) is arranged at an angle (B, Pg) of up to
+ 10° to the plane perpendicular to the machining
plane (44) and parallel to the axis of rotation (15).

Tool device according to one of Claims 1 to 8, char-
acterized in that the pump (36) is driven via at least
one drive component (55) of the drive device (13).

Tool device according to Claim 9, characterized in
that the pump (36) is driven via a crankshaft (53)
connected to a drive motor (17) in a rotationally
locked manner.

Tool device according to Claim 10, characterized
in that a gear mechanism (57) is arranged between
the pump (36) and the crankshaft (53).

Tool device according to Claim 11, characterized
in that the gear mechanism takes the form of a plan-
etary gear mechanism (57) having a transmission
ratio from 2to 1 and 4 to 1.
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13. Tool device according to either of Claims 11 and 12,

characterized in that the pump (36) and the gear
mechanism (57) are fastened as an assembly (61)
to a mounting plate (62).

Revendications

Appareil formant outil (10) destiné a usiner une piéce
ouvrée (26), comprenant

= un outil d’'usinage (12) qui peut étre mis en
rotation par un dispositif d’entrainement (13)
dans un sens de rotation (14) autour d’'un axe
de rotation (15) et qui couvre un plan d'usinage
(44) perpendiculaire a I'axe de rotation (15),

= un capot de protection (25) qui entoure au
moins partiellement I'outil d’'usinage (12) et

= un arrangement de pulvérisation (11) pourvu
d’une premiere buse de pulvérisation (37 ; 37A,
37B), qui émet un premier jet de pulvérisation
(45A, 45B) le long d’'une premiére direction de
pulvérisation (46A, 46B), et d'une pompe (36),
qui estreliée alapremiere buse de pulvérisation
(37 ; 37A, 37B) par le biais d’'une premiére con-
duite de liaison (38 ; 38A, 38B), la pompe (36)
générant une pression minimale de 5 bars dans
la premiére conduite de liaison (38 ; 38A, 38B),

caractérisé en ce que le débit de la premiéere buse
de pulvérisation (37 ; 37A, 37B) est compris entre 8
et 12 litres par heure et la premiére buse de pulvé-
risation (37 ; 37A, 37B) émet en tant que premier jet
de pulvérisation (45A, 45B) des gouttelettes de liqui-
de ayant une taille entre 40 et 150 pm.

Appareil formant outil selon la revendication 1, ca-
ractérisé en ce que la pompe (36) génére une pres-
sion entre 5 et 8 bars dans la premiére conduite de
liaison (38 ; 38A, 38B).

Appareil formant outil selon 'une des revendications
1 et 2, caractérisé en ce que la premiére direction
de pulvérisation (46A, 46B) est disposée selon un
angle (a.a, og) @ +/-10° par rapport a un plan perpen-
diculaire au plan d’usinage (44) et parallele a 'axe
de rotation (15).

Appareil formant outil selon 'une des revendications
1 a 3, caractérisé en ce que I'arrangement de pul-
vérisation (11; 71; 81; 91; 101) possede une
deuxiéme buse de pulvérisation (39 ; 39A, 39B) qui
émet un deuxiéme jet de pulvérisation (47A, 47B) le
long d’'une deuxiéme direction de pulvérisation (48A,
48B), la deuxieme buse de pulvérisation (39 ; 39A,
39B) étant disposée sur un cété (31) de I'outil d’usi-
nage (12) qui pénéetre dans la piéce ouvrée (26).
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Appareil formant outil selon la revendication 4, ca-
ractérisé en ce que la pompe (36) est reliée a la
deuxieme buse de pulvérisation (39 ; 39A, 39B) par
le biais d’'une deuxieme conduite de liaison (41 ; 41A,
41B) et génére dans la deuxiéme conduite de liaison
(41 ; 41A, 41B) une pression minimale de 5 bars.

Appareil formant outil selon la revendication 5, ca-
ractérisé en ce que le débit de la deuxiéme buse
de pulvérisation (39 ; 39A, 39B) est compris entre 3
et 17 litres par heure.

Appareil formant outil selon la revendication 6, ca-
ractérisé en ce que la deuxiéme buse de pulvéri-
sation (39 ; 39A, 39B) émet en tant que deuxieme
jet de pulvérisation (47A, 47B) des gouttelettes de
liquide ayant une taille entre 40 et 150 um.

Appareil formant outil selon I'une des revendications
4 a7, caractérisé en ce que la deuxieme direction
de pulvérisation (48A, 48B) est disposée selon un
angle (Ba, Bg) @ +/-10° par rapport au plan perpen-
diculaire au plan d’'usinage (44) et parallele a I'axe
de rotation (15).

Appareil formant outil selon I'une des revendications
1 a 8, caractérisé en ce que la pompe (36) est en-
trainée par le biais d’au moins un composant d’en-
trainement (55) du dispositif d’entrainement (13).

Appareil formant outil selon la revendication 9, ca-
ractérisé en ce que la pompe (36) est entrainée par
le biais d’un vilebrequin (53) relié en rotation solidaire
a un moteur d’entrainement (17).

Appareil formant outil selon la revendication 10, ca-
ractérisé en ce qu’un dispositif a engrenage (57)
estdisposé entre la pompe (36) et le vilebrequin (53).

Appareil formant outil selon la revendication 11, ca-
ractérisé en ce que le dispositif a engrenage est
réalisé sous la forme d’un engrenage planétaire (57)
avec un rapport de démultiplication compris entre 2
aletdan.

Appareil formant outil selon I'une des revendications
11 et 12, caractérisé en ce que la pompe (36) et le
dispositif a engrenage (57) sont fixés sur une plaque
de montage (62) sous la forme d’'un sous-ensemble
(61).
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