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@ Scheibenférmiges, rotierendes Werkzeug.

@ Die Erfindung betrifft scheibenférmige, rotie-
rende Werkzeuge -z.B. Kreissdgen, Schiitz-, Trenn-,
Schieifscheiben, Kreismesser, Schneidscheiben usw.
(Schwinger) -, die zur Verbesserung des Schwin-
gungsverhaltens -auBer dem Drehantrieb -durch eine
weitere Kraft beeinfluft werden. Diese zweite Ener-
gie wirkt radial und wird ausgel&st durch einen im
Zentrum placierten Druckkraftgeber. Zur Erreichung
der Zugspannungen in der Peripherie sind die
Werkzeug-Blatt-Scheibenebenen segmentartig ge-
schlitzt.
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Scheibenformiges, rotierendes Werkzeug

Bei scheibenfdrmigen, kreisenden Werkzeu-
gen, z.B. Kreissigsbitiern, Schiitz-, Trenn-,
Schieifscheiben, Kreismessern usw., entstehen
durch die allgemein zu leistenden Arbeiten immer
und teils gravierende Peripherieerwédrmungen. Die
dadurch zwischen AuBenkranz und Zentrum entste-
henden Temperaturdifferenzen erzeugen Spannun-
gen sowie Plandeformierungen bis hin zu Wellen-
formbildungen. Diese wiederum beglinstigen ein
negatives Schwingungsverhalten mit der Folge von
Peripherieauslenkungen bzw. Verlaufungen und der
weiteren Nachteiligkeit unnatlrlicher Arbeitskranz-
belastungen, sowie geringer Standzeiten. Die Rota-
tionsdaten bzw. die Fliehkréfie unterstiitizen den
ProzeB zur Instabilitat.

Fur die Anwender kommt als gravierender
Nachteil hinzu, daB Handwerker zur individuelien
Behandlung der Werkzeuge nicht (oder nur ganz
selten) zur Verfligung stehen. Weil die Handwerker
dazu fehlen, praktiziert man den Einsatz entsprec-
nend starker Werzeuge. Rein physikalisch vollzieht
sich zwar bei starken bzw. dicken Scheiben genau
derselbe Vorgang wie bei dlinnen Blittern, aller-
dings mit dem praktischen Vorteil, dag die proze-
ntuale Auslenkung (Verformung, Planabweichung),
bezogen auf die Scheibendicke, fiir die Schneiden-
bzw. Zerspankinematik etwas bessere Vorausset-
zungen bietet. Diese Zusammenhédnge flihrten zu
ginem Stand der Technik in Form von

a) Innenspannungseinbringungen -
b) Dehnungsschlitzen/Dehnungsidchern usw.

¢) flanschlosen Antrieben mit Blatiflhrungen

d) strukturierten Zentrumsbohrungen und
Waellenprofilierungen

e) Zentrierung auf
Spannbiichsen -

f) Verbundbauweisen im Stahlbereich -

g) Verbundbauweisen mit Faserwerkstoffen -

hydraufischen

und
h) sogenannten ThermostreBverfahren.

Zu a): Diese Innenspannung wird durch Walzen
oder Hammem (oder auch Wiérme-
schrumpiprozesse) vor dem Werkzeugeinsatz ein-
gebracht; sie ist, in Orientierung an Rotationsdaten
und unterstellier bzw. angenommener Periphe-
rieerwdrmung, eine konstante GrdBe. Diese Innen-
spannung ist in Betrieb nicht reproduzierbar, d.h.
gehjdie Innenspannung (Materialermiidungen, kon-
zentrierte Erhitzungen, "Brandflecken™, Verbeulun-
gen efc.) verloren oder erh&ht sich die angenom-
mene Peripherieerwdrmung, so ist ein ordentlicher
Werkzeugeinsatz nicht mehr mdglich.
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Zu b): Dehnungsschiitze oder entsprechende
Felder und speichenartige, segmentbestimmende
Formen kdnnen zwar die Plan-Blattebenenverfor-
mungen durch Ansdtze von Spannungsaus-
gleichsmdéglichkeiten bedingt herabmindern, sie
I6sen aber auch gleichzeitig die Innenspannungs-
wirkweise auf und sie flihren Uber allgemeine Labi-
litdten zu einer schlechten Zentrumsfixierung bzw.
sie sind grundsitzlich kein Mittel zur Herbeiflihrung
der stets anzustrebenden und so wichtigen Zug-
spannungen im Aufenkranzbereich.

Zu ¢): Flanschiose Antriebe, durch eine Art von
Vielkeilwelle und ohne Ubliche und die Axialfixie-
rung Ubemehmende Flansche, haben ebenfalls den
Nachteil, daB die kiassische Wirkweise von innen-
spannungen gestdrt ist. Bei dieser Technik wird die
Peripherie durch FiUhrungen stabilisiert mit dem
Ziel, die Schwingungen im losen, flanschiosen Zen-
trum auszupendsin. Die Flhrungen bewirken aber
zusidtziiche Peripherieerwdrmungen und flihren
somit wieder zum Aufschaukeln ail der bekannten
Nachteile. Durch eine Reihe von
Flhrungsanordnungen werden zwar  Schwin-
gungsddmpfungen versucht, im aligemeinen gilt
aber die flanschlose Technik als ein System mit
relativ hohen Arbeitsungenauigkeiten.

Zu d): Bei dieser Technik soll zur Vermeidung
all der aus Temperaturen und Rotation entstehen-
den Nachteile erreicht werden, daB auf die Blatt-
zentrumsbohrung bzw. deren strukturierte Randzo-
nen durch den Drshsinn der Antriebswelle Schie-
bekréfte ausgelibt werden. Die Antriebswelle hat
dabei zu den Zentrumsstrukturierungen analog
geformte Erhebungen. Diese Systeme haben aber
grundsdtzliche Nachteile insofern, daB ersiens die
Schiebekréfte (tangential) nicht exakt in radiale
Driicke umzuwandein sind, daB zweitens die
Schiebe/Druckkraft nicht definierbar ist und weitest-
gehend von der Drehenergie abhingig bleibt, und
daB drittens die gesamte lenerhebungen und den
Zentrumsbereichsstrukiurierungen  abhéngig  ist.
GleichmaBig vertsilte Driicke nach aufBen sind {iber
diese Systeme nicht zu praktizieren.

Zu e): Segmentbezogene, in Richtung absolut
angepafte und dsfinierbare Driicke nach aufen (in
radialer Richtung) sind auch liber hydraulische
Spannbiichsen mit einem auf 360° gleichwirkenden
System nicht zu erreichen.

Zu f) und g): Es sind eine Reihe von Verbund-
bauweisen bekannt, bei denen aber keine Systeme
flr dauerhafte und permanente AuBenkranz-Zug-
spannungen integriert sind. Es wird lediglich durch
die Verbundbauweise ein glinstigeres Schwin-
gungsverhaiten angestrebt. Dies ist sicherlich vor-
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teilhaft, aber es gibt keine Mittel, welche Schwin-
gungsverhaiten positiver beeinflussen als dies
gezielte Zugspannungen in der Peripherie bewir-
ken. .

Zu h): Handwerklich seingebrachte Innenspan-
nung (z.B. durch Waizen, Himmern) ist bekanntlich
in Betrieb nicht reproduzierbar. Das sogenannte
ThermostreBverfahren will diesen Nachteil aufigsen,
indem die Temperaturdifferenzen zwischen Peri-
pherie und Zentrum durch MeBgerite zur Feststel-
lung kommen und davon abisitend durch eine
Wirmespule der Innenbereich aufgeheizt wird. Die
Wirmeausdehnungen filhren zwar zu einem be-
stimmten Druck nach auBen, sie sind aber nicht in
der notwendigen Weise (in Abhdngigkeit von den
Rotationsdaten und der wirklich erreichten
WirmezonengréBe) definierbar und die
Wirmespulenwirkung fithrt  auch wieder zur
Aufisung der konstant notwendigen Zentrumsfixie-
rung.

Bei all den oben geschilderten Ausflihrungen
ist es somit nicht méglich, gezielts und dauerhafte
Zugspannungen in der Peripherie, in dem Arbeits-
kranz zu erzeugen und es gibt keine L&sungen, bei
denen die unvermsidlichen Temperaturdifferenzen
ohne negative Auswirkungen bleiben. Die Probleme
aus all den widrigen radialen-tangentialen Zug-
/Druckspannungen sind bei den vorstehend ge-
schilderten Ausfiihrungen nicht gei&st.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Werkzeug so auszubiiden, da8 die aus Temperatur-
diferenzen und Fliehkréften entstehenden Dehnun-
gen sowie Deformierungen zu keinen Nachteilen
fUhren, daB im Peripheriebereich Zugspannungen
- vorherrschen und da8 lber ein guies Schwingungs-
verhalten  veriaufungsfreie  Arbeitsweisen bei
dlnnen Scheiben und langen Standzeiten zu prak-
tizieren sind und dies letztlich auch bei niedrigeren
Woerkzeugkosten und Energieeinsparungen
durchflinrbar ist, ohne daB Bestlickungen in der
Blatt-Scheibenebene die Werkzeugformen bela-
sten.

GemaB der Erfindung ist somit in der zentri-
schen Offnung ein Druckkraftgeber angeordnst, der
die einzelnen Segmente (Speichen) des Werk-
zeugs mit einer steuerbaren Druckkraft beauf-
schlagt. Vorteilhaft weist das Werkzeug einen ge-
schlossenen AuBenkranz auf, auf dem z.B. die
Zihne flir ein S&geblatt plaziert sein kdnnen. Im
Werkzeug sind die Aussparungen angeordnet,
welche die Blattebene bis hin zu einem gewissen
Kranzbereich in einzeine Segmente unterteilen,
dhniich einem Speichenrad. Das Werkzeug kann in
bekannter Weise mittels Flanschen axial auf der
Antriebswelle fixiert sein.
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Die Zusatzkréfte wirken radial. Es werden von
einem Druckkraftgeber mit einer Vielzahi von Kraf-
telementen (z.B. Hydraulikkolben) auf unabhéngig
voneinander ragierende Blattebenensegmente -
(Speichen) bei absolut konstanter Scheiben-Zen-
trumsfixierung radiale Druckkréfte ausgelibt, die
alle Verformungen aus Temperaturen sowie
Fliehkréaften ausgleichen und stetige Zugspannun-
gen in der Peripherie ausidsen.
AuBenkranzerwdrmungen flihren nicht mehr zu
Ausienkungen und Veriaufungen. Da jedoch das
Schrumpfungsverhalten bei Wiedererkaiten der
Peripherie durch die unter Druck gehaltene Geo-
metrieverdnderung anderen Merkmalen als bei der
Dehnung unterliegt, ist die Druckkraftgeberwirkung
steuer-und regibar. Bei den erfindungsgemafen
Losungen ist die Einbringung Ublicher Innenspan-
nungen (a) nicht mehr notwendig. Aus der Druck-
kraftgeberwirkung resultiert ein besseres Schwin-
gungsverhalten im aligemeinen. Der Vorteil daraus
fhrt zur Desensibilisierung von scheibenf&rmigen
Werkzeugen und zum Einsatz diinnerer Blatt-bzw.
Scheibenstérken.

Ein scheibenférmiges Werkzeug gemis der
Erfindung besteht aus einem AuBenkranz, an dem
eine Vielzahl von Segmenten angeordnet ist, die

nur durch den AuBenkranz untereinander Verbin- -

dung haben. Es biidet sich so ein loses,
facherfGrmiges Zentrum, wobei die Steifigkeit der
Scheibe erst wieder durch den Druckkraftgeber
hergestelit wird. Der Druckkraftgeber hat somit ne-
ben dem Drehantrieb und der radialen.Druckkraft-
gebung auch die Aufgabe, das rotierende Werk-
zeug axial und zentrisch zu fixieren.

Die Aufbringung der Druckkraft auf die einzel-
nen Segmente/Speichen kann iiber Leisten, Boizen
oder Kolben erfolgen, die Uber Federwirkung oder
hydraulische bzw. pneumatische Systeme beauf-
schlagt sind. Eine differenzierte Beaufschiagung
der einzeinen Segmente mit unterschiedlichen
Druckkr&ften ist immer dann erforderlich, wenn das
Werkzeug hohen Formunbesténdigkeiten unterliegt.
Bei Werkzeugen, die keine oder nur eine geringe
Geometrieveranderung und somit eine hohe Form-
besténdigkeit aufweisen, kann auf eine voneinander
unabhidngige Druckkraftbeaufschiagung verzichtet
werden. In diesen Fillen ist ein Druckkraftgeber
ausreichend, der Uber 360° eine glsichméBige
Hubverdnderung und damit  hubabhZngige
Druckbeaufschiagung vornimmt.

Die Aufbringung der Druckkraft auf die einzei-
nen Blatt-/Scheibensegmente muB nicht notwendi-
gerweise mit einzeinen Koiben und

) Fijhrungselementer? erfolgen, sondern kann, da die

Dehnungs-und notwendigen Hubbewegungen doch
relativ kiein sind, auch durch elastische Materialver-
formungen innerhalb der Druckkraftgeberkonstruk-
tion vollzogen werden. Die erfindungsgemaiBe
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L8sung 8Bt sich in allen Bereichen einsefzen, in
denen scheibenfSrmige Werkzeuge -vornehmiich
hochtourig laufend und mit groBen Durchmessern -
2um Einsatz kommen.

Die erfindungsgemaBe L8sung und die Druck-
kraftgeberwirkung flhrt auch beim Hoizsdgen dazu,
daB die scheibeniérmigen Woerkzeuge nicht
iblicherweise in ihrer Blattstdrke unterhalb der
Schnittfugenbreite geformt sein miissen, sondern
eine exireme Stirkenauslegung eines den Arbeits-
kranz aufnehmenden Trigerieiles aufweisen
kdnnen. Die exirem starke Gestaltung der
Tragerkonstruktion mit den konischen Konturen,
woraus eine die Schnitifugenbreite mehrfach
Ubersteigende Gesamtwerkzeugstérke resultiert,
flhrt insbesondere durch Seitendriicke und Tem-
peratureinfliisse zu Belastungen, die bei jedem
herkdmmlichen Kreissigeblatt -und ohne Druck-
kraftgeber -nach wenigen Minuten (Sekunden) ein-
en génzlichen Funktionseinbruch zur Folge hitien.
Mit dem Druckkraftgebersystem, welches die Seg-
mente vom Zentrum her belastet, lassen sich je-
doch die aus Rotation und Erwdrmung entstehen-
den Plandeformierungen ausgleichen und die nach-
gelagerten Spalt-/Flihrungskeile sorgen dafiir, das
Seitendriicke und Reibungen in ihren Konzentratio-
nen geschwicht werden. Der sich gegentiber einer
Minimal-Schnittfugenbreite als Uberstérke darstel-
lende Trigerteil flihrt zur Schriigabweisung der ab-
getrennten Holzteile. Aus diesem Grund ist ein
soiches von einem Druckkraftgeber beeinfluStes
Werkzeug nur innerhalb von Anlagen gesignet, bei
denen die einzelnen Werkzeugstationen hinterei-
nander angeordnet sind (und nicht fiir Vielblatt-
bestlickungen auf einer Welle).

Mehrere Ausfilihrungsbeispiele der Erfindung -
" auf Kreiss8gen bezogen -sind im foigenden anhand
der Zeichnungen n#her beschrieben, in dieser zei-
gen:

Fig. 1 eine Seitenansicht eines erfindungs-
geméB ausgebildeten Schnittwerkzeugs,

Fig. 2 einen Lingsschnitt durch das in Fig. 1
gezeigte Sigeblatt,

Fig. 3 eine Seitenansicht eines weiteren
Ausflihrungsbeispiels gem3A der Erfindung,

Fig. 4 bis 6 Beispiele von Werkzeug-
Kreissdgeblattanordnungen und die daraus resuitie-
renden Schnittbahnen-und  Brettaustragungs-
verldufe,

Fig. 7 eine Seitenansicht eines erfindungs-
gemaBen Werkzeugs,

Fig. 8 einen Querschnitt eines erfindungs-
gemiBen Werkzeugs,

Fig. 9 eine Seitenansicht eines zweiten erfin-
dungsgemdBen Werkzeugs,

Fig.10 einen Querschnitt eines zweiten erfin-
dungsgemiBen Werkzeugs und
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Fig.11 eine Ansicht eines
Ausfiihrungsbeispiels eines Druckkrafigebers.

Fig. 1 und 2 zeigen ein Kreissdgeblatt 1 mit
einem geschlossenen AuBenkranz 2, an dem die
Ségezéhne 3 angeformt oder befestigt sind. Mit
dem Zahnkranz 2 sind Segmente 4 verbunden, die
durch Aussparungen 5 voneinander getrennt sind
und die in der zentrischen Offnung 6 miinden. Das
Kreissdgeblait 1 besteht somit aus einem ge-
schiossenen Zahnkranz, an dem Segmente in Form
von Speichen angeordnet sind, die ohne Verbin-
dung miteinander in der zentrischen Mitte 6 enden.

Was das Ausflihrungsbeispiel nach Fig. 1 be-
trifft, so sind hier vier unterschiedliche Formen
mdglicher Segmente dargestelit. Das Segment 7
ist in Seitenansicht rechteckf6rmig ausgebiidet,
wdhrend das Segment 8 in Abwandlung hierzu
seine gréfte Breite in der zentrischen Mitte 8 auf-
weist, wihrend es sich anschiiefend zum Zahn-
kranz 2 hin stetig verjlingt. Die beiden dargesteliten
Segmente 9 sind durch Aussparungen 5 voneinan-
der getrennt, die zunichst im wesentlichen radial
verlaufen und- dann tangential abknicken, so daB
die AnschluBfliche des Segmentes 9 an dem
AuBenkranz 2 realtiv klein ausgebildet ist, so daB
dieser sich ohne wesentliche Behinderung durch
den Steg 9 entsprechend der Erwdrmung ausdeh-
nen kann. Das Segment 10 wird gleichfalls durch
Aussparungen 5 begrenzt, die zunichst in etwa
radial verlaufen und dann gieichsinnig tangential
abgewinkelt sind, so daB hier wiederum eine kieine
AnschiuBbreite am AuBenkranz 2 erhalten wird.

In Fig. 3 ist ein SHgeblatt 1 dargestelit, bei
dem die Segmente 4 gleichméBig ausgebiidet sind.

Wie aus den Fig. 1 und 2 hervorgeht, ist in der
zentrischen Offnung 6 ein Druckkraftgeber 11 an-
geordnet, der mit verschiebbaren Kolben 12 verse-
hen ist, die auf die Stirnfilichen 13 der Segmente 4
driicken. Die Druckkraft zur Verschiebung der Kol-
ben 12 kann entweder durch Federpakete oder
aber durch hydraulische ader pneumatische Syste-
me erzeugt werden. Das Kreissdgeblatt 1 wird seit-
lich auf der nicht dargestellten Antriebswelie 14
mittels eines Flansches 15 in bekannter Weise
gehalien. Druckkraftgeber und Fiansch kdnnen ge-
trennt voneinander aussgebildet werden. Vorteithaft
wird jedoch der Druckkraftgeber in den Flansch 15
integriert.

Das Kreissdgeblatt 1 kann aufgrund der
stdndig vorhandenen Vorspannung, die auch bei
starker Erwdrmung der  Peripherie  des
Kreissédgeblattes 1 aufrechterhalten bleibt, im Quer-
schnitt wesentlich dinner ausgebildet werden als
dies bisher der Fall ist. Dariiberhinaus wird vorteil-
haft der AuBenkranz 2, der die Sigezdhne 3 trigt,
dinner ausgebildet als die Segmente 4, was den
FluB der auszutragenden Spine wesentlich erleich-
tert. Die Beaufschlagung der einzelnen Kolben 12
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der Druckkraftgeber, die auf die Segmente 4 des
Kreissdgeblattes 1 einwirken, 148t eine voneinander
unabhingige Hubbewegung zu. . Bei
Kreissdgebléttern, bei denen keine &rtlichen Ver-
weorfungen zu beflirchten sind, kann auch auf
sdmtliche Segmente die glsiche Hubbewegung ein-
wirken, was den Herstellungsaufwand des Druck-
kraftgebers wesentlich verringert. Im einfachsten
Fall kdnnen auch Materialdehnungen flir die Auf-
bringung der Druckkraft benutzt werden, da die
Langeninderungen, die vom Druckkraftgeber aus-
geglichen werden miissen, nur im Bereich weniger
Zehntel Millimeter liegen.

Um auch bei aligemein groBen Belastungen
ungleichmiBige Verschiebungen oder Ausknickun-
gen zu vermeiden, kdnnen im Druckkraftgeber
support-oder rundfihrungsdhnliche Schieber oder
FUhrungsflachen vorgesehen werden.

In den Fig. 4 bis 6 ist dargestelit, wie die durch
konische Trigerteile die Werkstiicke (Holzbretter) -
schrédgabweisenden Kreissdgebldtter 1 angeordnet
werden, wo die Spaltkeil-Flhrungsbette 16 placiert
sind und wie sich die Brettauslaufvorgénge 17 ge-
stalten.

Fig. 7 und 8 zeigen die Kreissigeblitter 1 mit
auswechselbarem AuBenkranz 2 und Druckkraftge-
ber 11, mit anschliefender Tragerkonstruktion 4 in
speichenartiger Form 7.

Fig. 9 und 10 zeigen die Kreissdgeblitter. mit
geschlossener Trigerkonstruktionsebene, wobei
sich die Segmentierungen 8 durch Quer-
schnittstrennungen 18, z.B. durch Laser, ergeben.

Fig. 8 und 10 verdeutiichen in den Quer-
schnitten die aus den konischen Konturen 19 en-
stehenden Dimensionierungen 20 und 21 im
Verhditnis der von den Z#hnen 3 ausgehenden
Schnittfugenbreite 22.

Die auf jede Speiche 7 oder Segment 8 von
dem Druckkraftgeber 11 in exakt radialer Richtung
ausgelibte Kraft flihrt zu einer Hubbewegung, die
teilungsgerecht und ohne Verspannungen dadurch
volizogen wird, daB der zur Hubbewegung fiihrende
Dehnungsbereich 23 unter der Speichen-
/Segmentierungsmitte 24 angeordnet ist. Die Hub-
bewegung, die Dehnung nach auBien, wird ohne
Verdnderung der zentrischen Fixierung vorgenom-
men. Der Zentrumssitz durch den Nabenteil 25
bleibt erhalten.

Fig. 11 zeigt als Beispiel die Seitenansicht ein-
er von vielen mdglichen Druckkraftgeberformen -
(mit dargestellter 11er Teilung -Kolbenbolzen nur 1
* gezeichnet). Die von dem Kolben 12 ausgehende
radiale Krafteinwirkung vollzieht die notwendige
Hubbewegung (H) durch elastische Verformung der
Blattaufnahmeteile 26, wobei die Stirke des Druck-
kraftgebers 11 verschieden geformt und dimensio-
niert sein kann. Die Blattaufnahmeteile 26 zeigen
Befestigungsidcher 27 zur Aufnahme der Segmen-
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te 4. In die Blattaufnahmeteile 26 sind Kolbenboi-
zen 28 eingeschraubt, die durch das Eindringen in
das innengeh&use 29 des Druckkraftgebers 11 den
-2.B. durch Drahterodierung 30 -freigemachten
Blattaufnahmeteil 26 axial stabilisieren und gleich-
zeitig durch Olversorgung {Bohrungs-Kanalsystem
im Innengehiuse) eine Spreizkraft (H) ausiiben.
Die Aufgabe eines Druckkraftgebers 11 liegt in der
Umsetzung der Drehenergie (Eg), in der den Blatt-
segmentierungen  teilungsgerecht  angepaBten
Dehnbarkeit (Dy) und der in dem Beispiel Uber die
Innengehduseerweiterung 31 formschlissig erreich-
ten Zentrumsfixisrung.

Anspriiche

1. Scheibenfdrmiges, rotierendes Werkzeug -
(1) mit am Umfang angeordneten Z&hnen, Schnei-
den oder Schieifmittein und mit einer zentrischen
Offnung (6) flr die Aufnahme einer Antriebswelle,
mit Aussparungen (5) in der Blattebene, die im
Werkzeug (1) einzeine Segmente (4) (Speichen)
erzeugen, dadurch gekennzeichnet, da8 in der
zentrischen C")ffnung ein Druckkraftgeber (11) an-
geordnet ist, Uber den jedes Segment (4) vom
Zentrum (6) her mit einer einstellbaren Druckkraft
beaufschiagbar ist.

2. Werkzeug nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Werkzeug einen ge-
schiossenen AuBenkranz aufweist, an dem die Seg-
mente (4) angeformt sind und daB die Segmente -
(4) in der zentrischen Offnung (6) enden und diese
begrenzen.

3. Werkzeug nach einem der Anspriiche 1 oder
2, dadurch gekennzeichnet, daB die Breite der An-
schluBfliche des Segmentes (4) am AuBenkranz -
(2) kieiner oder hdchstens gleich der maximalen
Breite des Segmentes (4) ist.

4. Werkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, da8 die Aussparungen
(5), ausgehend von der zentrischen Offnung (6),
zunichst im wesentlichen radial verlaufen und an-
schliefend in einer im wesentlichen tangential ver-
laufenden Richtung abgebogen sind.

5. Werkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, daB die Druckkrifte auf
die Segmente (4) mittels Federn aufgebracht wer-
den.

6. Werkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis
5, dadurch gekennzeichnet, daB die Druckkrifte
mittels hydraulischer oder pneumatischer Systeme
auf die Segmente (4) aufgebracht werden.

7. Werkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis
6, dadurch gekennzeichnet, daB die auf die Seg-
mente (4) einwirkenden zentralen Druckkrifte ein-
zeln regelbar sind.
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8. Werkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis
7, dadurch gekennzeichnet, daB der Druckkraftge-
ber (11) die Segmente (4) in radialer, tangentialer
und axialer Richtung fixiert und das Drehmoment
von der Welle auf das Werkzeug (1) Ubertrigt.

9. Werkzeug nach sinem der Anspriiche 1 bis
8, dadurch gekennzeichnet, daB die Beauf-
schlagung der Segmente (iber den Druckkraftgeber
(11) mit Druckkraft in Abh&ngigkeit der Erwirmung
und/oder der Auslenkung des Werkzeuges (1) er-
folgt.

10. Werkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis
9, dadudrch gekennzeichnet, daB der Querschnitt
des Werkzeuges (1) unterhalb der Schneiden (S 2)
dinner ausgebildet ist ais die Ubrige Stérke der
Blattebene (S 1).

11. Werkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis
10, dadurch gekennzeichnet, daB die Breite des
verdlinnten Bersiches (B 1) etwa dreimal der Héhe
der Z&hne (B 2) betréigt.

12. Werkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis
11, dadurch gekennzeichnet, daB der radiale Druck
durch Dehnung eines GehZuses, an dem die Seg-
mente (4) angreifen, Uberiragen wird.

13. Werkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis
12, dadurch gekennzeichnet, daB der Druckkraftge-
ber (11) support-oder rundflihrungsihniiche Schie-
ber oder Fuhrungsfidchen aufweist.
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14. Werkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis
13, dadurch gekennzeichnet, daB das Werkzeug
eine stark konisch zulaufende Trigerkonstruktion
aufweist, die im Zentrum in den Druckkraftgeber -
(11) und auBen in den Aufenkranz (2) ausliuft,
wobei die Dimensionierungen (20, 21) der
Trégerkonstruktion (4) gréBer als die Zahnbreite -
(22) ist.

15. Werkzeug nach sinem der Anspriiche 1 bis
14, dadurch gekennzeichnet, daB die Formgebung
von Segmenten/Speichen (7, 8) bzw. die vom
Druckkraftgeber (11) beaufschlagte
Trégerkonstruktion (4) und der AuBenkranz (2) ein-
schlieflich der Z&hne (3) unterschiedliche Anzahien
und Breiten-/Stérken-/Lingendimensionen aufwei-
sen.

16. Werkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis
13, dadurch gekennzeichnet, daB die konischen
Konturen (19) ein-oder zweiseitig angelegt werden.

17. Werkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis
16, dadurch gekennzeichnet, daB die von den koni-
schen Konturen (19) geprigten Werkstlick-
/Brettauslaufvorgédnge (17) durch ein Spaltkeil-
Fihrungsbett (16) unterstiitzt werden.

18. Werkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis
17, dadurch gekennzeichnet, daB das Werkzeug -
(1) sowohl im Ober-als auch Unterschnitt bzw. im
Gegen-oder Gleichlauf arbeitet.
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