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69 Kreissigeblatt, insbesondere zum Trennen und Nuten von Holz und Holzwerkstoffen.

67 Das Kreissigeblatt hat eine Tragscheibe (4) mit einer

mittig angeordneten Aufnahmedffnung (5) und mit
Schneidzihnen (2). Die Tragscheibe (4) hat jeweils meh-
rere in radialer Richtung etwa nach Art eines Wellenzuges
aufeinanderfolgende Ausprigungen (7, 13, 21), die im
wesentlichen iiber die ganze radiale Breite der Tragschei-
be (4) verlaufen und in jeweils entgegengesetzte Richtun-
gen iiber die Tragscheibenoberflichen ragen. Die Auspré-
gungen (7, 13, 21) erstrecken sich jeweils iiber einen Um-
fangsabschnitt von 15° bis 30°. Die infolge dieser Ausbil-
dung erreichte etwa wabenf6rmige Profilierung bewirkt
eine hohe Steifigkeit des Kreissigeblattes in radialer und
tangentialer Richtung, so dass Taumelbewegungen vermie-
den werden und das Kreissiigeblatt selbst eine geringe Dik-
ke aufweisen kann. Die wabenf6rmige Ausbildung verrin-
gert auch die Reibung des Kreisstigeblattes beim Anlau-
fen am Werkstiick.
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PATENTANSPRUCHE

1. Kreissdgeblatt, insbesondere zum Trennen und Nuten
von Holz und Holzwerkstoffen, mit in einer Schneidzone
angeordneten Schneidzéihnen und mit einer in radialer Rich-
tung an die Schneidzone anschliessenden, eine Aufnahme-
offnung fiir eine Antriebswelle aufweisenden Tragscheibe
mit etwa konstanter Dicke und mit iiber den Umfang ver-
teilt angeordneten und iiber mindestens eine der ebenen
Tragscheibenoberfliche ragenden Ausprigungen, dadurch
gekennzeichnet, dass jeweils in radialer Richtung mehrere
etwa nach Art eines Wellenzuges aufeinanderfolgende Aus-
pragungen (7, 12, 13, 17, 21) vorgesehen sind, die im we-
sentlichen iiber die ganze radiale Breite der Tragscheibe
(4) vorgesehen sind und in jeweils entgegengesetzte Rich-
tungen iiber die jeweilige Tragscheibenoberfliche ragen und
dass sich diese Ausprigungen: jeweils iiber einen Umfangs-
abschnitt von 15 bis 30° erstrecken.

2. Kreissdgeblatt nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Abstand (a, a’) umfangsseitig benachbar-
ter Ausprigungen (25, 28; 26, 29; 27, 30; 25°, 28’; 26”; 29%;
27; 30°) kleiner ist als ihre auf gleicher radialer Hohe ge-
messene Umfangsbreite (b, b’) (Fig. 3).

3. Kireissiigeblatt nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass mindestens die grosste Umfangsbreite (b) der
etwa radial hintereinanderliegenden Ausprigungen (7, 12,
13, 17, 21, 25 bis 30, 25’ bis 30°, 92) radial nach aussen
in Richtung der Schneidzone (1) zunimmt.

4. Kreissdgeblatt nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass sich die Ausprigungen (25,
26, 27; 25°, 26’, 27°) derart radial nach innen verjiingen,
dass sie etwa ovale (89, 92), dreieckige (85, 86, 93, 96),
rechteckige (91) oder trapezformige (94) Form aufweisen
(Fig. 3, 11, 12).

5. Kreissdgeblatt nach einem der Anspriiche 1, 2 oder
4, dadurch gekennzeichnet, dass die Auspriigungen (86, 82)
in bezug auf eine Radiale der Tragscheibe asymmetrisch
verteilt angeordnet sind (Fig. 12).

6. Kreissiigeblatt nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass benachbart zu einem Schneid-
zahn (2) eine dreieckige Ausprigung (86) vorgesehen ist
(Fig. 12).

7. Kreissdgeblatt nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass an den Schneidzahn (2) eine
dreieckige Ausprigung (85) anschliesst (Fig. 12).

8. Kreissigeblatt nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass die Ausprigungen (7, 8; 11,
12; 13, 14; 17, 18; 21, 22) in Umfangsrichtung der Trag-
scheibe (4) auf zueindnder konzentrischen Ringzonen (9;

10; 15; 16; 19) liegen.

9. Kreissigeblatt nach einem der Anspriiche 1 bis 4
und 6 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass zwischen radial
hintereinanderliegenden Auspriigungen (25, 26, 27) wulstar-
tig ausgebildete Verformungen (33, 34) vorgesehen sind.

10. Kreisségeblatt nach einem der Anspriiche 1 bis 3
und 5 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass die einander
umfangsseitig benachbarten, vorzugsweise gleichen Abstand
voneinander und unterschiedliche Linge aufweisenden,
Ausprigungen (80 bis 83) quer zu einer Radialebene der

Tragscheibe (4) liegen und Finglich ausgebildet sind (Fig.12).

11. Kreissdgeblatt nach einem der Anspriiche 1 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, dass die Ausprigungen (7, 8, 11,
13, 14,17, 18, 21, 22; 37, 39, 42, 48, 52, 53, 55, 56, 58,
59; 63, 80 bis 87, 89 bis 96) ebene oder abgerundete Bo-
denflichen haben.

12. Kreissigeblatt nach einem der Anspriiche 1 bis 11,
bei dem die Schneidziihne mit HartmetallbEittchen bestiickt
sind, dadurch gekennzeichnet, dass axial iiber die Hartme-

tallblittchen (3) vorstehende, radial innen liegende Aus-
prigungen (76) vorgesehen sind (Fig. 10).
13. Kreisséigeblatt nach einem der Anspriiche 1 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, dass die radial verlaufenden Be-
5 grenzungskanten (23) der Ausprigungen (7, 8, 11 bis 14,
17, 18, 21, 22; 37, 39, 42, 48, 52, 53, 55, 56, 58, 59; 63,
80 bis 87, 89 bis 96) abgerundet sind.
14. Kreissigeblatt nach einem der Anspriiché 1 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, dass die die Hartmetallplittchen:
10 (3) tragenden Randzonen (84) der Tragscheibe (4) ausser-
“halb der Mittelebene der Tragscheibe liegen.

15 Die Erfindung betrifft ein Kreisstigeblatt nach dem
Oberbegriff des Anspruches 1.

Keisstigeblitter miissen einen bestimmten Eigenspan-
nungszustand aufweisen, wenn ihre Arbeitseigenschaften
den: Anforderungen des praktischen Einsatzes geniigen sol-

20 len. Diese Eigenspannungen werden iiblicherweise entweder
durch Hammerschlige des Kreissiigeblattes oder durch An-
bringen einer Ringzone mittels Druckwalzen oder aber
durch Materialverdichtung mittels Gegendruckringen. auf
induktivem Wege erzeugt. Durch diese Materialverdichtun-

25 gen entstehen jeweils nur tangentiale Zugspannungen, nicht
aber auch Radialspannungen, die eine weitere Erhshung
der Stabilitéit der Kreissigeblitter bewirken. Bei diesen
bekannten Kreissigeblittern besteht schliesslich noch die
Gefahr, dass mit zunehmendem Schneidkreisdurchmesser

3p deren Tragscheibe beim Eingriff in das Werkstiick und beim
Arbeiten bei hohen Drehzahlen zu taumeln. beginnt, so dass
kein genau geradliniger Schnitt mehr erzeugt werden kann.

Das Aufbringen von Hammerschligen ist aufwendig;
insbesondere kdnnen diese nicht an genau definierten Stel-

35 len: des Kreissiigeblattes angebracht und eine genau vorbe-
stimmte Grosse der Schlagkraft aufgebracht werden, was
zu erheblichen Toleranzen und damit in einer Serienferti-
gung zu unterschiedlicher Qualitit des Laufverhaltens der
Kreisséigeblitter fiihren kann. Auch das Anbringen von

40 Druckringzonen auf die Kreissigeblitter ist aufwendig und
hat den Nachteil, dass die Grosse der Druckverdichtung be-
grenzt ist, da je nach Dicke, Materiafart und Grosse des
Sigeblattes unerwiinschte Verformungen auftreten kdnnen.

Ausserdem sind Kreisséigebldtter mit etwa punktformi-

45 gen Ausprigungen bekannt, die in Umfangs- und radialer
Richtung gleichmiissig verteilt angeordnet sind, wobei in:
radialer Richtung jeweils zwei solcher Ausprigungen: ne-
beneinander liegen. Diese Kreissdgeblétter haben zwar eine
bessere radiale und umfangsseitige Fithrung und neigen da-

5o her weniger zum Taumeln; sie haben aber wegen der gerin-
gen Flichenerstreckung der Ausprigungen und der relativ
grossen unverformten: Fléichenabschnitte der Tragscheiben
nicht die fiir eine einwandfreie Schnittsauberkeit erforder-
liche hohe Steifigkeit und das gewiinschte ruhige Laufver-

55 halten.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ein
Kreissigeblatt zu schaffen, bei dem Tangential- und Radial-
spannungen jeweils so gross sind, dass trotz vermindertem
Gewicht und auch bei grossem Durchmesser der Tragschei-

60 ben deren Steifigkeit so hoch ist, dass selbst bei hoher
Schnittleistung ein einwandfreies, ruhiges Laufverhalten
sichergestellt ist.

Diese Aufgabe wird mit den kennzeichnenden Merkma-
len des Anspruches 1 gel6st.

65 Die erfindungsgemiissen Kreissiigeblitter haben zweck-
missig iiber ihre ganze radiale und umfangsseitige Erstrek-
kung im wesentlichen kontinuierlich aufeinanderfolgende
und abwechelsend iiber die eine oder andere Oberfliche der



Tragscheibe vorstehende Ausprigungen. Diese etwa wa-
benformige Profilierung bewirkt eine optimale Steifigkeit
der Kreissdgeblitter in radialer wie auch tangentialer Rich-
tung, so dass selbst bei hohen Schnittkréften und grossen
Kreisstigeblittern Taumelbewegungen einwandfrei vermie-
den sind. Dariiberhinaus kénnen die erfindungsgemissen
Kreissigeblitter wegen ihrer hohen Eigensteifigkeit im Ver-
gleich zu bekannten Kreissidgeblittern diinner sein, wodurch
erheblich Material eingespart werden kann. Durch den ru-
higen Lauf dieser Kreissiigeblitter wird nicht nur eine hohe
Schnittleistung und Schnittsauberkeit erreicht, sondern
Leerlauf- und Arbeitsgerdusche sind weitgehend vermieden.

Dije wabenformge Ausbildung hat ferner den grossen
Vorteil, dass nur kleine Fliichen beim Anlaufen des Kreis-
sigeblattes am Werkstiick reiben. Diese geringe Reibung
stort das gute Laufverhalten der Kreissigeblitter nicht und
verhindert eine iibermissige Erwérmung, Diese ist aber
auch durch Verwirbelung der Luft an der profilierten Ober-
tldche der Tragscheiben vermieden; vielmehr wird hier-
durch noch eine Kiihlung erreicht. Da dieses Profil in einem
Arbeitsgang mit der Herstellung des Kreisstigeblattes ge-
fertigt werden kann, sind schliesslich auch keine aufwendi-
gen und teuren Nacharbeiten erforderlich.

Weitere Vorteile der Erfindung ergeben sich aus der
Beschreibung, den abhéingigen Anspriichen und den Zeich-
nungen.

Die Erfindung wird nachstehend anhand mehrerer in
den Zeichnungen: dargestellter Ausfiihrungsbeispiele erliu-
tert. Es zeigen:

Fig. 1 ein Kreissigeblatt in axialer Ansicht,

Fig. 2 einen Schnitt lings der Linie II-II in Fig. 1,

Fig. 3 ein weiteres Kreissdgeblatt im Ausschnitt und in
Draufsicht mit ringsektorformigen Ausprigungen in der
oberen Scheibenhilfte und mit dreieckférmigen Ausprigun-
gen in der unteren Scheibenhilfte,

Fig. 4 einen Halbschnitt nach der Linie IV-IV in Fig. 3,

Fig. 5 einen Halbschnitt nach der Linie V-V in Fig. 3,

Fig. 6 bis 10 radiale Halbschnitte durch andere Aus-
filhrungsformen: eines erfindungsgemiissen Kreisséigeblattes,

Fig. 11 ¢ine Draufsicht auf einen Teil eines Kreissiige-
blattes mit verschiedenen weiteren Ausfiihrungsformen,

Fig. 12 weitere unterschiedliche Ausprigungen in Drauf-
sicht auf ein Kreissidgeblatt, die in radialer Richtung unsym-
metrisch liegen und bis in: den Bereich des Zahnkranzes ge-
fiithrt sind,

Fig. 13 einen Schnitt lings der Linie XIII-XIIT in Fig. 12
und

Fig. 14 einen: Schnitt ings der Linie XIV-XIV in
Fig. 12.

Das in den Fig. 1 und 2 dargestellte erste Kreissiigeblatt
weist beispielsweise an seiner Schneidzone 1 dreissig iiber
den Umfang gleichmissig verteilte Schneidezihne 2 auf,
von denen jeder mit einem HartmetallpEittchen 3 bestiickt
ist, wie dies bei den in der Nihe der Schnittlinie TI-11 lie-
genden Schneideziihnen 2 dargestellt ist.

Radial nach innen schliesst sich an die Schneidzone 1
eine Tragscheibe 4, das sogenannte Stammblatt an, welches
in seinem Zentrum eine Aufnahmebohrung 5 fiir dic Be-
festigung auf einer nicht dargestellten Antriebswelle des
Kreissigeblattes hat. Die Tragscheibe 4 kann eine in axialer
Richtung gemessene Werkstoftstirke haben, welche das
0,4fache der Schnittbreite der HartmetallpLittchen 3 be-
triigt (Fig. 2).

Um die Stabilitdt und das Laufverhalten des Kreissige-
blattes beim Arbeiten zu verbessern und insbesondere um
zu vermeiden, dass in axialer Richtung Taumelbewegungen
auftreten kdnnen, hat die Tragscheibe 4 mehrere in Um-
fangsrichtung hintereinander liegende Auspriigungen 7, 8
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bzw. 11 bis 14 bzw. 17, 18 bzw. 21, 22, die beispielsweise
durch Prigen, Sicken, Driicken oder andere spanlose Ver-
formungsverfahren gebildet sind. Sie sind vorzugsweise auf
beiden Seiten der Tragscheibe 4 vorgesehen, und zwar

5 ragen sie abwechselnd nach der einen und nach der ande-

ren. Seite axial iiber die Symmetrieebene der Tragscheibe.

In den Fig. 1 und 2 sind die nach der einen Scheibenseite

vorspringenden Ausprigungen mit 7 und die anderen mit

8 bezeichnet. Die Auspriigungen 7 und 8 ragen in Umfangs-

richtung der Tragscheibe 4 abwechselnd auf entgegengesetz-

te Scheibenseiten. Sie liegen jeweils auf einer zur Drehachse

A-A des Kreisstigeblattes zentrischen. Ringzone 9, auf der

sie sich beispielsweise {iber jeweils 22,5° erstrecken.

Benachbart zu dieser dusseren Ringzone 9 liegt eine
schmiilere Ringzone 10 (Fig. 1), mit Auspriigungen 11 und

12, die mit radial weiter innen liegenden Ausprigungen 13

und 14 einer dritten Ringzone 15 in radialer Richtung ab-

wechseln. An die dritte Ringzone 15 schliesst sich eine
vierte schmilere Ringzone 16 mit Ausprigungen 17 und

20 18 an und an diese eine Ringzone 19, die in die zentrale,
die Aufnahmebohrung 5 aufnehmende Flanschzone 20
tibergeht. Die Ausprigungen 21 der Ringzone 19 ragen
iiber die gleiche Scheibenseite wie die Ausprigungen 13
und 7 wihrend ihre Ausprigungen 22 auf der gleichen

25 Scheibenseite, wie die Auspriigungen 18, 14, 11 und 8 lie-
gen.

Die axiale Erstreckung der Auspriigungen ist vorzugs-
weise geringfiigig kleiner als die grésste Breite der Schneide-
zéhne 2, so dass eine die Flanken 3’ und 3” der Hartmetall-

30 plittchen 3 enthaltende Ebene E von den dazu parallelen
Begrenzungsflichen 7’ und 11’ der Ausprigungen 7 und
11 einen axialen Abstand X hat, der dem bei bekannten
Kreissdgeblittern ohne Ausprigungen iiblichen Abstand
zwischen der die Flanken der Hartmetallpldttchen enthal-

35 tenden Ebene und den Seitenflichen dieser Tragscheibe
entspricht. Er betriigt etwa 0,4 bis 0,6 mm. Die Auspri-
gungen 7, 8; 11 bis 14 17, 18; 21, 22; reichen somit bis
auf ein: bei bekannten Kreissgeblittern iibliches axiales
Spiel an die von: den Schneideziihnen, 2 bzw. Hartmetall-

49 Pliittchen 3 erzeugten Schnittfliichen, also bis an die gréss-
te Schneidbreite 6 der Hartmetallpliittchen 3, die der Breite
der im Werkstiick geschnittenen Nut entspricht.

Durch die Gefiigeverdichtungen der Ausprigungen, die
bei deren Herstellung entstehen, lassen sich Grosse und

4s Lage von Tangential- und Radial-Spannungen durch die
Form, Grosse und Lage der Auspriigungen bestimmen. Da-
durch kann je nach den Einsatzbedingungen die Stabilitiit
und das Laufverhalten des Kreissiigeblattes verbessert und
gleichzeitig erheblich Werkstoff eingespart werden. Ferner

so kann gegeniiber unverformten Tragscheiben die Biegefestig-
keit erhoht und die Reibung zwischen der Tragscheibe 4
und den Schnittflichen, die beim Anlaufen des Werkstiik-
kes an der Tragscheibe 4 des Kreissiigeblattes entsteht, er-
heblich vermindert werden. Infolge der Auspriigungen sind

55 nimlich die Fliichen, die beim Einsatz des Kreissigeblat-
tes am Werkstiick reiben, wesentlich kleiner als bei einer
unverformten oder wenig verformten Tragscheibe. Die Aus-
prigungen bewirken ferner eine Kiihlung der Tragscheibe
4, da sie im Betrieb zur Verwirbelung der Umgebungsluft

60 und demzufolge zu einer stiirkeren Wirmeabfuhr von der
Tragscheibe 4 fiihren.

Um die entstehende Reibung so weit als méglich zu
vermindern, kdnnen die Auspriigungen an jhren radial ver-
laufenden Begrenzungskanten 23 nach aussen abgerundet

65 sein; in Fig. 1 ist nur die Begrenzungskante der Auspriigun-
gen 7 cingezeichnet. Durch diese Ausbildung wird die an
sich schon geringe Reibung beim Anlaufen des Werkstiik-
kes am Kreissiigeblatt noch weiter vermindert, so dass
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Taumelbewegungen und Leerlauf- sowie Arbeitsgerdusche
vermieden, sind.

Die Tragscheibe 4 gemiss Fig. 3 hat gleichméssig ver-
teilt angeordnete, vorzugsweise ringsektorférmige Auspra-
gungen. 25 bis 30. Wie Fig. 3 weiter zeigt, liegt zwischen
den radial hintereinander liegenden Ausprigungen 25, 26,
27 und den iiber die andere Scheibenseite vorstehenden
ringsektorformigen Ausprigungen 28, 19, 30 (strichpunk-
tierte Linien) jeweils ein unverformter, radial verlaufender
Zwischensteg 31. Dabei kdnnen zwischen den Ausprigun-
gen: 25, 26, 27 schmale Wulste 33 und 34 vorgesehen sein,
die jeweils in entgegengesetzte Richtungen weisen (Fig. 5).

Die untere Hilfte von Fig. 3 und der Schnitt geméss
Fig. 4 zeigen weitere Ausbildungen von Ausprigungen 25°
bis 30", Die mit ausgezogenen Linien eingezeichneten Aus-
pragungen liegen auch hier auf der Vorderseite der Trag-
scheibe 4, wihrend die mit strichpunktierten Linien einge-
zeichneten Ausprigungen 28’ bis 30° auf der Riickseite der
Tragscheibe 4 liegen. Die Ausprigungen 25’ bis 30’ zeigen.
jeweils eine Ausfiihrungsform, so dass sie bei einer entspre-
chenden Tragscheibe jeweils gleichmaissig verteilt auf die-
ser vorgesehen. sind.

Rechts neben den etwa dreieckformig ausgebildeten
Ausprigungen 25’ bis 30’ ist ein weiteres Ausfithrungsbei-
spiel mit Ansprigungen 257, 26” und 27” dargestellt. Die-
se Ausprigungen haben lingliche Form und erstrecken sich
in radialer Richtung, Sie kdnnen. gleich lang sein oder un-
terschiedliche Linge haben. Vorzugsweise sind zwei dussere
Ausprigungen 25” und 27” gleich ausgebildet und liegen
jeweils symmetrisch zu einer mittleren: Ausprigung. Gleich
ausgebildete Ausprigungen sind in gleichméssiger Vertei-
lung auf der Vorder- und Riickseite der Tragscheibe 4 vor-
gesehen.

Fig. 6 zeigt wellenlinienférmige Ausprigungen 36 bis 40,
die in radialer Richtung abwechselnd nach der einen und
dann nach der anderen Scheibenseite ragen. Zwischen drei
wellenlinienférmigen Abkrpfungen 41 bis 43, welche sich
an die Flanschzone 45 anschliessen, liegt ein unverformter
Zwischenring 46. Demgegeniiber sind geméss Fig. 7 zwi-
schen der Flanschzone 47 und der Randzone 49 schlangen-
linienférmige Ausprigungen 48 vorgesehen.

Bei dem Ausfiihrungsbeispiel nach Fig. 8 weist die
Tragscheibe benachbart zu ihrer Flanschzone 11 zwei in
radialer Richtung wellenformige, jeweils umlaufende Aus-
pragungen 52 und 53 auf, die eine radiel breitere Auspra-
gung 54 iibergehen. An diese schliessen sich wellenférmig
verlaufende Auspriigungen 55 und 56 an, die sich in einer
auf der anderen Scheibenseite liegenden Ausprigung fort-
setzen. Radial nach aussen schliessen sich zwei wellenlinien-
férmige Ausprigungen 58 und 59 an, die in eine ringsek-
torférmige Auspriagung 60 iibergehen. An diese schliesst
sich dann die unverformte, plane Randzone 61 an. Auch
diese Ausprigungen sind gleichmdssig auf der Tragscheibe
4 verteilt angeordnet.

Beim Ausfiihrungsbeispiel nach Fig. 9 schliesst sich an
die dussere Randzone 62 ein Paar wellenférmige Auspri-
gungen 63 und 64 mit jeweils grossem Kriimmungsradius
an. Radial weiter innen liegen ringsektorformige Auspri-
gungen 65 bis 69, die abwechselnd nach verschiedenen:
Scheibenseiten weisen und an der Aussenseite abgeflacht
sind. Die radial inneren Ausprigungen sind jeweils breiter
als die dusseren.

Fig. 10 zeigt eine wellenformige Ausprigung 71, die sich
an die dussere Randzone 70 anschliesst und die bis auf
einen iiblichen axialen Abstand an die seitliche Begrenzung

72 des Schneidzahnes 2 reicht. Diese Auspriagung 71 geht
in eine Auspriigung 74 iiber, die bis etwa an die andere
seitliche Begrenzung 73 reicht. Hieran schiiesst sich eine
in Richtung der Begrenzung 72 vorspringende Auspréigung

5 75 an und an diese Umformabschnitte 76 und 77, welche
tiber die beiden Begrenzungen: 72 und 73 vorstehen; und
zwar ist ihre Breite grosser als die Schneidbreite 6. Durch die
Umformabschnitte 76 und 77 kann die Steifigkeit der Trag-
scheibe zusétzlich erhéht werden.

10 Die Auspriigungen gemiss Fig. 11 konnen jede beliebige
geometrische Form haben; ihre grosste Erstreckung kann
sowohl in Umfangsrichtung als auch in radialer Richtung
liegen. Die Ausprigungen konnen. in gleichméssiger Anord-
nung und Verteilung, aber auch in Kombination auf ein

15 und derselben Scheibe angeordnet sein.

Weitere Ausfiihrungsformen zeigt Fig. 12, wobei in der
oberen Hilfte die auf der Vorderseite liegenden Auspri-
gungen 80, 81 und die auf der Riickseite liegenden Aus-
prigungen 82, 83 schriig zu einer Radialen des Kreissige-

20 blattes angordnet sind. Dabei sind erfindungsgeméss einige
Auspriigungen, beispielsweise die Auspriagung 80, 81, Kin-
ger als die Ausprigungen 82, 83, derart, dass sie bis in die
Schneidzone 84 reichen. Die rechte obere Hilfte zeigt eine
weitere, etwa dreieckférmige Ausprigung 85, die im Be-

25 reich einer Schneide liegt und mit ihrer abgerundeten Spit-
ze radial nach innen weist.

Die Ausprigungen 86, 87 in der unteren Hélfte der
Fig. 12 reichen ebenfalls bis in die Schneidzone 84 und
konnen beliebige Form haben und symmetrisch angeordnet

30 sein. Die Auspriigungen konnen auch bis unmittelbar an
die Aufnahmebohrung 5 reichen.

Amn der Tragscheibe 4 nach Fig. 13 sind die Hartmetall-
pliittchen 3 aussermittig, und zwar rechts der Mittelebene
S-S befestigt. In der unteren Hilfte von Fig. 13 sind die

35 Hartmetallplattchen 3 symmetrisch zu dieser Ebene be-
festigt. Auch bei dem Ausfithrungsbeispiel nach Fig. 14
liegt die Tragscheibe 4 aussermittig zum Hartmetallpiitt-
chen 3. Eine solche unsymmetrische Ausbildung ergibt sich
insbesondere dann, wenn die Ausprigungen in der Trag-

40 Scheibe 4 gleichfalls asymmetrisch zur Mittelebene S-S lie-
gen. Hierdurch wird erreicht, dass der Schneidzahn 2 bei-
spielsweise mit seiner zusitzlichen Ausprigung 85 (Fig. 12)
einseitig, nimlich einmal links und einmal rechts der Mit-
telebene S-S angeordnet ist (Fig. 13 und 14).

4s  Wenn die Ausprigungen 80 bis 83 im Bereich der Auf-
nahmebohrung 5 des Kreissigeblattes liegen, wird die vom
Spannflansch 88 abgedeckte Verrippung (Fig. 13) durch
Vorspannung des Spannflasches 88 weiter verfestigt.

Weiter ist vorgesehen, dass die riickwirtigen Hohlstel-

so len der Ausprigungen, und/oder zwischen den Ausprigun-
gen liegende Abschnitte der Tragscheibe mit einem Werk-
stoff, z.B. Kunststoff, versehen sind, der durch Beschich-
tung aufgebracht werden kann. Hierdurch kann eine weite-
re Dimpfung der Arbeitsgeriusche und eine gewollte Her-

ss absetzung der Eigenschwingungen des Sigeblattes erreicht
werden.

Im iibrigen zeigt Fig. 3 deutlich, dass der Abstand a, 2’
umfangseitig benachbarter Ausprigungen 25, 28; 26, 29;
27, 30 bzw. 25, 28%; 26°, 29’; 27, 30’ mindestens teilweise

6o kleiner ist als ihre auf gleicher radialer Hohe gemessene
Umfangsbreite b, b’. Hierdurch ist auch in Umfangsrich-
tung eine im wesentlichen kontinuierliche Wellung erreicht,
so dass nur kleine Reibfléichen beim Anlaufen des Kreissi-
geblattes und eine grosstmdgliche Profilierung sichergestelit

65 sind.
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