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(57) Die Erfindung betrifft ein Stabteil (1) mit grofier
Langserstreckung sowie geschlossenes Bandteil , ,
oder Blattteil, insbesondere Séageblatt oder Sage- 3731741 31312
band, mit erhéhter Steifheit und/oder Formstabilitat
und/oder Festigkeit, welche Eigenschaftsmerkmale
durch im Oberflachenbereich (11) des Teiles (1)
mittels Pragewerkzeugs in Langsrichtung durch
Eindriicken eingebrachte Vertiefungen (2) zur Aus-
bildung von unterschiedlichen, értlichen Material- 4
spannungen im Stab oder Blatt (1) erstellt sind, vom
Fachmann als Teil mit Rollierung oder Spannung L e

bezeichnet. Um die Eigenschaftsmerkmale im Lang- 1
zeitbetrieb und bei hohen Belastungen eines Stab-
teiles oder Blattteiles, insbesondere einer Sage, Fig.2

stabil zu halten, ist erfindungsgemar vorgesehen,
dass zumindest eine der Vertiefungen (2) an der
Staboberflache in Langsrichtung aus zwei
beabstandeten, nebeneinander parallel verlaufen-
den Eindriicken (3,3") unter Ausformung eines Ste-
ges (4) zwischen den Eindruckkanten (31,31") mit
der Maltgabe gebildet ist, dass die Stegflache (41)
oder der Zwischenbereich zwischen den Eindriicken
(3,3") der Vertiefung im Wesentlichen das Niveau
der unverformten Staboberfliche (12) des Teiles
aufweist oder Ubersteigt.
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Zusammenfassung

Die Erfindung betrifft ein Stabteil (1) mit groler Langserstreckung sowie
geschlossenes Bandteil oder Blattteil, insbesondere Sgeblatt oder Sageband, mit
erhohter Steitheit und/oder Formstabilitit und/oder Festigkeit, welche
Eigenschaftsmerkmale durch im Oberfldchenbereich (11) des Teiles (1) mittels
Pragewerkzeugs in Langsrichtung durch Eindriicken eingebrachte Vertiefungen (2)
zur Ausbildung von unterschiedlichen, rtlichen Materialspannungen im Stab oder
Blatt (1) erstellt sind, vom Fachmann als Teil mit Rollierung oder Spannung

bezeichnet.

Um die Eigenschaftsmerkmale im Langzeitbetrieb und bei hohen Belastungen eines
Stabteiles oder Blattteiles, insbesondere einer Sége, stabil zu halten, ist
erfindungsgemah vorgesehen, dass zumindest eine der Vertiefungen (2) an der
Staboberflache in Léngsrichtung aus zwei beabstandeten, nebeneinander parallel
verlaufenden Eindriicken (3,3') unter Ausformung eines Steges (4) zwischen den
Eindruckkanten (31,31') mit der Mafigabe gebildet ist, dass die Stegflache (41) oder
der Zwischenbereich zwischen den Eindriicken (3,3'} der Vertiefung im Wesentlichen
das Niveau der unverformten Staboberflache (12) des Teiles aufweist oder

bersteigt.

Fig. 2

-13-
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Teil mit groBer Langserstreckung oder Blattteil, insbesondere Sageblatt sowie

Sageband

Die Erfindung bezieht sich auf ein Stabteil mit groRer Langserstreckung sowie
geschlossenes Bandteil oder Blattteil, gegebenenfalls Blattteil eines Werkzeuges und
dgl., insbesondere Sageblatt oder Sageband, mit erhdhter Steifheit undfoder
Formstabilitat und/oder Festigkeit, welche Eigenschaftsmerkmale durch mindestens
eine im Oberflachenbereich des Teiles mittels Pragewerkzeugs, insbesondere mittels
walzenfrmigen Druckkérpers, bei Kaltverformung in Langsrichtung durch
Eindriicken eingebrachte Vertiefungen zur Ausbildung von unterschiedlichen,
grtlichen Materialspannungen im Stab erstellt sind, vom Fachmann als Stabteil mit
Rollierung oder mit Spannung bezeichnet.

Weiters bezieht sich die Erfindung auf ein scheibenformiges Rundteil mit geringer
Dicke, gegebenenfalls Rundblatt und dgl., insbesondere Kreissageblatt, mit erhohter
Steifheit und/oder Formstabilitit und/oder Festigkeit, welche Eigenschaftsmerkmale
durch mindestens eine im Oberflichenbereich der Seitenflichen des Teiles mittels
Pragewerkzeugs, insbesondere mittels walzenférmigen Druckkdrpers, bei
Kaltverformung kreisformig um die Axe eingebrachte Vertiefungen zur Ausbildung

von unterschiedlichen értlichen Materialspannungen im Rundteil erstellt sind.

Die Erfindung betrifft ebenso ein Werkzeug zur partiellen Kaltverformung eines
Oberflichenbereiches von Stabteilen mit grofier Langserstreckung, wie S&geblatt,
Sageband und dgl. Teile, sowie scheibenférmige Rundteile, wie Kreissageblatt und
dgl., gebildet als rollenformiger Druckkdrper mit einer umfangseitigen Arbeitsflache
zur Erstellung einer Pragung in die Oberflache des Teiles bei Verbringung in

Langsrichtung oder kreisformig.

Stabteile mit grofier Langserstreckung sowie scheibenformige Rundteile erfordern

bei einigen Anwendungsarten besondere mechanische Eigenschaften.

Beispielsweise Sageblatier und Sagebander sollen im praktischen Einsatz eine
Ebenflichigkeit und Steifheit bzw. einen hohen Widerstand gegen Knicken
aufweisen, um genaue Sageschnitte mit hoher Leistung und geringer Gefahr des
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Werkzeugausfalles sicherzustellen.

Kreissdgen erfordern ebenfalls ein hohes Mal® an Ebenflachigkeit, insbesondere
Zugspannungen im Bereich des Zahnkranzes, um bei einer auftenseitigen
Erwdrmung einen Seitenschlag in Axrichtung zu vermeiden.

Fir Band- und Blattsagen ist bekannt, in die Seitenflichen des Bandes oder Blattes
beidseitig mittels tonnenfdrmiger Pragewerkzeuge Vertiefungen in Léngsrichtung
einzubringen. Diese durch Kaltverformung eingebrachten Vertiefungen in den
Oberflichenbereich des Blattes sind im Querschnitt als gerundete Eindricke
ausgebildet und bewirken durch einen Materialfiuss Druckspannungen in den

Verformungszonen.

In den Ubrigen unverformten Zonen des Bandteiles ergeben sich daraus
Zugspannungen, welche eine Stabilisierung der Geradheit des Teiles oder Bandes
bewirken und die Steifheit erhthen bzw. eine Gefahr eines Ausknickens bei geringen

Druckbeanspruchungen verringert.

Ein Pragen oder Rollieren mit in Blattaxrichtung in die Seitenfidchen spiegelbildlich
eingebrachten, gerundeten Eindrlicken hat jedoch den Nachteil, dass im praktischen
Betrieb des Teiles, beispielsweise einer Sage, die Druckspannungen im
kaltverformten Bereich abgebaut werden bzw. sich verringem und folglich dadurch

die Zugspannungen in den ibrigen Querschnittsbereichen vermindert sind.

Um eine gewtlinschte Stabilitat des Teiles bzw. einer Sage bei praktischer
Verwendung wieder zu erreichen, muss ein neuetliches Prégen oder Rollieren der
Seitenflachen erfolgen, was jedoch mit zusétzlichem Aufwand fir einen Aus- und
Einbau des Teiles bzw. Werkzeuges, wie giner Sage, sowie Verlust von Einsatzzeit

und zusatzlichen Bearbeitungskosten verbunden ist.

Hier will die Erfindung die Nachteile im Stand der Technik Gberwinden und setzt sich
zum Ziel, ein Stabteil der eingangs genannten Gattung derart auszuformen, dass
dieses erhodhte Steifheit und/oder Formstabilitat und/oder Festigkeit durch Gber den

Querschnitt unterschiedliche, drtliche Materialspannungen aufweist und diese
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Spannungsverteilung in Langsrichtung auch im Langzeitbetrieb und bei
Uberlastungen des Stabteiles oder spanabhebenden Werkzeugs erhalten bleibt.

Die weitere Aufgabe der Erfindung liegt darin, ein scheibenformiges Rundteil der
eingangs genannten Art zu schaffen, welches auch bei hohen Belastungen, wie
mechanischer und thermischer Belastungen eines Kreissdgeblattes im erschwerten
Betrieb, ein hohes MaR an radialer Ebenfléchigkeit bei Vermeidung eines axialen
Seitenschlages Uber lange Einsatzzeiten sicherstelien kann.

Ebenso ist es Ziel der Erfindung, ein Werkzeug zur partiellen Kaltverformung des
Oberflachenbereiches in Langserstreckung eines Stabteiles, insbesondere von
Sagen, oder koaxial in einem Scheibenkdrper, zB. Kreisségen, anzugeben, mittels
welchen eine spiegelbildliche Pragung erstellbar ist, welche Pragung auch im
Langzeitbetrieb des Stabes oder Rundteiles die durch die Kaltverformung erbrachten

Eigenschaften stabilisierend wirksam macht.

Das Ziel der Erfindung wird bei einem gattungsgemafen Stabteil, insbesondere
Sageblatt oder Sageband, dadurch erreicht, dass zumindest eine der Vertiefungen
an der Staboberfliche in Langsrichtung aus zwei beabstandeten, nebeneinander
parallel verlaufenden Eindrlicken unter Ausformung eines Steges zwischen den
Eindruckkanten mit der Malgabe gebildet ist, dass die Stegflache oder der
Zwischenbereich zwischen den Eindriicken der Vertiefung im Wesentlichen das
Niveau der unverformten Staboberfliche des Teiles aufweist oder libersteigt.

Eine Pragung bei Kaltverformung mit einer Ausbildung eines zentralen, unverformten
Steges in Langserstreckung des Teiles fihrt in diesen Bereichen zu einem
mehraxigen Spannungszustand im Werkstoff, wobei ein Druckspannungsabbau, wie
gefunden wurde, im praktischen Einsatz des Teiles durch die Wirkung des Steges

minimiert ist.

Erfindungsgemén bleibt dadurch in vorteilhafter Weise eine durch die Pragung bzw.
Rollierung erreichte hohe Steifheit, Formstabilitat und Festigkeit des Teiles bzw.
eines Ségeblattes im Einsatz auch bei harten Beanspruchungen weitestgehend

erhalten.
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Wenn nach einer bevorzugten Ausfuhrungsform des erfindungsgemalien Teiles
senkrecht zum Steg die diesem benachbarten Eindriicke spiegelbildlich die gleiche
geometrische Form oder dgl. Querschnittsflachen aufwsisen, kann flir gerade
Stabteile oder Werkzeuge firr eine im Wesentlichen geraden Schnitterzeugung,
insbesondere fiir Sgeblatter oder Ségebénder, eine hohe Flachenstabilitat des
Werkzeuges auch bei diinnen Blatt- ader Bandformen erreicht werden. Dabei ist
erfindungswesentlich, dass an den gegentiberliegenden Oberflachen am Stabteil
spiegelbildlich parallel verlaufende Eindriicke mit im Wesentiichen gleicher Lage und

gleicher geometrischer Form ausgebildet sind.

Eine stabilisierende Wirkung der erfindungsgeménen, kaitgeformten Eindrlicke in
den seitlichen Oberflachenbereich von Staben oder Blattern kann mit Vorteil
intensiviert und wihrend der gesamten Einsatzdauer der Teile erhalten werden,
wenn im Querschnitt die Tiefe der benachbarten Eindriicke distal vom Steg im
Bereich der diesen begrenzenden Eindruckkanten ein Hochstmaf aufweist.

Derart ist ein Hochstmaf an nicht reversiblen Verformungsspannungen im

Eindrucks- und Stegbereich erreichbar.

Eine Rissinitiation, ausgehend von der Oberflache des kaltgeformten
Eindrucksbereiches, kann minimiert bzw. der Verlauf der Spannungen im Teil
vorteilhaft eingestellt werden, wenn im Querschnitt distal vom Steg gerichtet die
Eindrucktiefe jeweils abnehmend, konvex oder vorzugsweise konkav verlaufend

gebildet ist.

Wenn der Steg, wie gefunden wurde, zwischen den diesen begrenzenden

Eindruckkanten eine Breite von 1 mm bis 20 mm, vorzugsweise von 2 mm bis 10
mm, insbesondere von 3 mm bis 8 mm aufweist, wird ein besonderer Widerstand
gegen einen Abbau der Prageverspannungen im flachen Stabteil auch bei hohen

Belastungen im praktischen Betrieb erreicht.

Hohe Spannungen in Langsrichtung und daher hohe Formstabilitét und Steifheit im
Stab- oder Bandteil kdnnen bei iberraschend geringen Pragetiefen erreicht werden,
wobei es sich als besonders vorteilhaft herausgestelit hat, wenn, bezogen auf die
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unverformte Staboberflache, die Tiefe der Eindriicke 0.002 mm bis 0.04 mm,

vorzugsweise 0.004 mm bis 0.03 mm, insbesondere 0.008 mm bis 0.018 mm betragt.

Die weitere Aufgabe der Erfindung, ein Rundteil mit geringer Dicke, insbesondere
Kreissageblatt mit den eingangs genannten Eigenschaftsmerkmalen zu schaffen,
wird dadurch geldst, dass zumindest eine der Vertiefungen an den
Scheibenseitenfidchen aus zwei beabstandeten, nebeneinander konzentrisch
verlaufenden Eindriicken unter Ausformung eines zwischenliegenden Steges mit der
Mafigabe gebildet ist, dass die Stegflache bzw. der Flachenbereich zwischen den
Eindricken der Vertiefung im Wesentlichen das Niveau der unverformten

Seitenflache der Scheibe aufweist oder Ubersteigt.

Ein ausgeprigter, kantiger Steg koaxial an beiden Seitenflachen des
scheibenflachigen Rundteiles vermittelt, wie sich gezeigt hat, dauerhaft und auch bei
harten Betriebsbedingungen, hohe elastische Zugspannungen in der axfernen Zone
der Scheibe, wodurch auch aufenseitige Dehnungen durch eine wechselnde

Temperaturerhthung im Betrieb kompensiert werden knnen.

Im Hinblick auf eine Maximierung der stabilisierenden Wirkung der Pragungen kann
es vorteilhaft sein, wenn von den zwei konzentrisch verlaufenden Eindriicken im
Querschnitt der axnéhere Eindruck eine geringere Flache als der axferner gelegene
Eindruck, bezogen auf die unverformte Seitenfldche, aufweist.

Ein Ziel der Erfindung, und zwar ein Werkzeug zur partiellen Kaltformung eines
Teiles anzugeben, mittels welchen langzeitstabile Eigenschaftsmerkmale des Teiles
sichergestellt werden kdnnen, wird dadurch erreicht, dass die Arbeitsfléche des
walzenformigen Druckkérpers mittig radial eine Ausnehmung aufweist, von welcher
Ausnehmung im Querschnitt jeweils beiderseits im Querschnitt prégefldchengleich

dimensionierte Teitarbeitsflachen ausgebildet sind.

Eine koaxiale Ausnehmung der Arbeits- bzw. Druckflache des walzenférmigen
Werkzeuges ist fiir eine Ausbildung eines kaltgeformten Steges in der gepragten
Oberftache des Teiles erfindungswesentlich. Mittels Arbeitsdruck des Druckkdrpers

erfolgt bei einer Relativbewegung desselben auf der Teiloberflache ein plastisches,

-5-
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ortliches Verformen bzw. ein FlieRen des Werkstoffes, wobei durch die Ausnehmung
des Werkzeuges ein Steg in der verformten Fliche erhalten bleibt. Die im Bereich
der bearbeiteten Teiloberfliche gebildeten Spannungen sind derart dreidimensional,
dass eine Relaxation auch im Langzeitbetrieb des Teiles durch den Steg behindert

wird.

Werden scheibenfdrmige Rundteile koaxial mit einer Prégung bzw. einer Rollierung
versehen, so konnen entweder die Werkzeugachsen gleich schrag zur
Scheibenseitenfliche positioniert werden, oder es werden die Arbeitsfldchen des
Werkzeuges, bezogen auf den Steg, unterschiedlich ausgeformt, um die radialen

Unterschiede der Druckflachen auszugleichen.

Als besonders vorteilhaft fiir eine Ausformung eines flr eine Flachenstabilisierung
hochwirksamen Steges in der Teilecberflache hat sich ein Werkzeug gezeigt, bei
welchem die Ausnehmung in der Arbeitsfliche des Druckkérpers eine Breite von 1
mm bis 20 mm, vorzugsweise 2 mm bis 10 mm, inshesondere 3 mm bis 8 mm

aufweist.

Wenn der Grund der mittigen Ausnehmung des Druckkorpers einen gleichen oder
geringeren Abstand zur Axe als die distalen Kanten der Arbeitsflachen aufweist, kann
diese Werkzeuggeometrie fiir leichtformbare Werkstoffe von Stab- oder Rundteilen

vorteithaft sein.

Weiters kann es auch angezeigt sein, dass im Querschnitt der jeweilige Ubergang
von der Ausnehmung in die Arbeitsfléichen des Druckkorpers gerundet gebildet ist
und vorzugsweise einen Radius von 0.2 mm bis 2.0 mm, insbesondere einen
solchen von 0.4 mm bis 0.8 mm aufweist, um eine Gefahr einer Rissinitiation im

Bereich der hdchsten Pragetiefe gering zu halten.

Wenn, wie gefunden wurde, die Arbeitsfidchen vom Bereich der Ausnehmung distal
zu dieser in Axrichtung einen sich verringernden Axabstand haben und eben oder
konkav, vorzugsweise jedoch konvex, gekrimmt sind, konnen mittels des
Formgebungsprofils des Werkzeuges die ginstigsten Pragearten fir unterschiedliche

Werkstoffeigenschaften von Stab- oder Rundteilen eingestellt werden.

-6-
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Im Folgenden wird die Erfindung anhand lediglich Ausfiihrungswege darstellenden

Zeichnungen naher erlautert.

Es zeigen:

Fig.1 Vertiefungen im Teil gemal dem Stand der Technik
Fig. 2 Vertiefungen im Teil nach der Erfindung

Fig. 3 Werkzeug

Fig. 4 Werkzeug im Eingriff

Fig. 5 Pragespuren

Fig. 6 Mehrfachpragespuren

Fig. 7 Planierung eines beuligen Teiles nach der Erfindung

Als Orientierungshilfe diene die nachfolgend ersichtliche Bezugszeichenliste:
1 Stabteil

11 Oberfidchenbereich

12  Teiloberflache

2,2 Vertiefungen

3,3 Eindriicke

31,31 Eindruckkanten

4 Steg

41  Stegflache

5,5 Druckkorper (Werkzeug)

6,6' Teilarbeitsflaichen

61,61° Arbeitsflachenschragen

62,62 distale Kanten der Arbeitsflachen

63,63' Ubergange (proximale Kanten) der Arbeitsfléche
7 Ausnehmung

X, X' Druckkérperachsen

Fig. 1 zeigt zentrisch symmetrische Vertiefungen 2,2' im Oberflachenbereich 11,11°

eines Teiles 1, gemal dem Stand der Technik.

Die Vertiefungen 2,2° sind im Querschnitt gerundete Einpragungen 2, die zur

Oberflache 12 hin auslaufend geformt sind.



20

25

30

- -
e @

» .
. . . . .
. . .

-
- L]
ded 4ma aAv -

In Fig. 2 ist im Querschnitt eines Teiles 1 eine erfindungsgeméafe Einpragung in die
Oberflache 12 gezeigt. Beidseitig jeweils eines Steges 4, welcher im Wesentlichen
das Niveau der Oberflache 12 des Teiles 1 aufweist, sind Eindriicke 3,3' in dieses
eingebracht. Diese Eindriicke 3,3’ weisen einerseits zum Steg 4 hin Eindruckskanten
31,31 auf und sind andererseits auslaufend in die Oberfliche 12 gebildet.

Fig. 3 zeigt ein erfindungsgeméfes, rotationssymmetrisches Werkzeug mit einem
Druckkdrper 5, welcher mittig eine Ausnehmung 7 aufweist. Beidseitig der
Ausnehmung 7 sind Arbeitsflichen 6,6' angeordnet, welche zur Ausnehmung 7 hin,
also proximal gerundete Kanten 63,63' haben. Die distalen Kanten 62,62' der
Arbeitsfldchen 6,6° sind niher zur Achse X des Druckkdrpers 5 positioniert und
ergeben derart eine Arbeitsfldachenschrage 61,61°, jeweils von den Ubergangen

63,63 wegfilihrend zur Ausnehmung 7.

Die Arbeitsposition des Werkzeuges an einem Stabteil 1 zeigt Fig. 4. Druckkdrper
5,5' sind beiderseits eines Stabteiles 1 angeordnet und vermitteln durch gegenseitige
Anstellung lineare Pragebereiche bei einer geradlinigen Relativbewegung des
Stabteiles 1.

Unter Ausformung von Stegen 4 werden beidseitig zu diesen mittels der
Teilarbeitsfliachen 6,6' von Druckkorpern 5,5 Eindriicke 3,3' in die Oberflachen
12,12 eines Stabteiles 1 eingebracht. Die Ubergénge 63,63° der proximalen,
gerundeten Kanten zur Ausnehmung 7 hin kdnnen den gleichen oder einen
geringeren Abstand zur Achse X im Vergleich mit den distalen Kanten 62,62° der
Arbeitsflachen 6,6° der Druckkdrper 5,5° haben.

Fig. 5 zeigt Beispiele der einem Steg 4 benachbarten Prégeflachen im Schnitt eines
Stabteiles 1.

Fig. 5A vermittelt Préagespuren mit konvexer Flachenausbildung, wobei in Fig. 5B
eine gerade Flachenausbildung wiedergegeben ist. Aus Fig. 5C sind konkave
Pragespuren ersichtlich und in Fig. 5D sind konvexe Pragespuren mit einer fief

eingedriickten Nase in ein Stabteil 1 gezeigt.
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Die Erfindung umfasst auch Pragespuren mit im Querschnitt unterschiedlich
ausgeformten Eindriicken 3,3‘, wie Fig. 5E zeigt, sowie mehreren benachbarten
Pragespuren, wie in Fig. 6 dargestellt. Auch Giberschneidende Ausformungen von

Pragespuren in einem Flachenmaterial sind Gegenstand der Erfindung.

Weiters umfasst die Erfindung ein Planieren eines beuligen Stab- oder Fidchenteiles,
wie Fig. 7 zeigt. Dabei kann auf einfache Weise ein erfindungsgemaf profiliertes
Werkzeug 5 mit einer Ausnshmung 7 auf eine gebeultes Stab- oder Fldchen- bzw.
Blattteil 1 angestellt sein, wobei ein gegentiberliegendes Werkzeug 5° kein
Arbeitsprofit aufweist und als zylindrischer Amboss wirksam ist.
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Patentanspriiche

1. Stabteil (1) mit grofRer Langserstreckung sowie geschlossenes Bandteil oder

Blattteil, gegebenenfalls Blattteil eines Werkzeuges und dgl., insbesondere
Sageblatt oder Sageband, mit erhéhter Steifneit und/oder Formstabilitét und/oder
Festigkeit, welche Eigenschaftsmerkmale durch mindestens eine im
Oberflachenbereich (11) des Teiles (1) mittels Prégewerkzeugs, insbesondere
mittels walzenférmigen Druckkérpers, bei Kaltverformung in Langsrichtung durch
Eindriicken eingebrachte Vertiefungen (2) zur Ausbildung von unterschiedlichen,
drtlichen Materialspannungen im Stab (1) erstelit sind, vom Fachmann ais
Stabteil mit Rollierung bezeichnet, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest
eine der Vertiefungen (2) an der Staboberflache in Langsrichtung aus zwei
beabstandeten, nebeneinander parallel verlaufenden Eindriicken (3,3°) unter
Ausformung eines Steges (4) zwischen den Eindruckkanten (31,31) mit der
MaRgabe gebildet ist, dass die Stegfldche (41) oder der Zwischenbereich
zwischen den Eindriicken (3,3') der Vertiefung im Wesentlichen das Niveau der
unverformten Staboberflache (12) des Teiles aufweist oder Ubersteigt.

. Stabteil oder Blattteil (1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass

senkrecht zum Steg (4) die diesem benachbarten Eindriicke (3,3') spiegelbildlich

die gleiche geometrische Form oder dgl. Querschnittsflachen aufweisen.

. Stabteil oder Blattteil (1) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,

dass an den gegeniiberiegenden Oberflachen am Stabteil spiegelbildlich parallel
verlaufende Eindriicke (3,3) mit im Wesentlichen gleicher Lage und gleicher

geometrischer Form ausgebildet sind.

. Stabteil oder Blatttei! (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch

gekennzeichnet, dass im Querschnitt die Tiefe der benachbarten Eindriicke
(3.3") distal vom Steg (4) im Bereich der diesen begrenzenden Eindruckkanten
(31,31') ein HochstmaR aufweist.

. Stabteit oder Blatiteil (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch

gekennzeichnet, dass im Querschnitt distal vom Steg (4) gerichtet die
Eindrucktiefe jeweils abnehmend konvex gerade oder vorzugsweise konkav
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verlaufend gebildet ist.

6. Stabteil oder Blattteit (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch

gekennzeichnet, dass der Steg (4) zwischen den diesen begrenzenden
Eindruckkanten (31,31') eine Breite von 1 mm bis 20 mm, vorzugsweise von 2

mm bis 10 mm, insbesondere von 3 mm bis 8 mm aufweist.

7. Stabteil oder Blattteil (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch
gekennzeichnet, dass bezogen auf die unverformte Staboberflache (12) die
Tiefe der Eindriicke 0.002 mm bis 0.04 mm, vorzugsweise 0.004 mm bis 0.03
mm, insbesondere 0.008 mm bis 0.018 mm betragt.

8. Scheibenfdrmiges Rundteil mit geringer Dicke, gegebenenfalls Rundblatt und

dgl., insbesondere Kreissigeblatt mit erhdhter Steifheit und/oder Formstabilitat
und/oder Festigkeit, welche Eigenschaftsmerkmale durch mindestens eine im
Oberfléachenbereich der Seitenflichen des Teiles mittels Pragewerkzeugs,
insbesondere mittels walzenférmigen Druckkdrpers, bei Kaltverformung
kreisformig um die Axe eingebrachte Vertiefungen zur Ausbildung von
unterschiedlichen, drtlichen Materialspannungen im Rundteil erstellt sind,
dadurch gekennzeichnet, dass zumindest eine der Vertiefungen an den
Scheibenseitenflachen aus zwei beabstandeten, nebeneinander konzentrisch
verlaufenden Eindriicken unter Ausformung eines zwischenliegenden Steges mit
der MaRgabe gebildet ist, dass die Stegfldche bzw. der Flachenbereich zwischen
den Eindriicken der Vertiefung im Wesentlichen das Niveau der unverformten

Seitenflache der Scheibe aufweist ader tbersteigt.

9. Rundteil nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass von den zwei

konzentrisch verlaufenden Eindriicken im Querschnitt der axnihere Eindruck
eine geringere Flache als der axferner gelegene Eindruck, bezogen auf die

unverformte Seitenflache, aufweist.

10. Werkzeug zur partiellen Kaltverformung eines Oberflachenbereiches von
Stabteilen mit groRer Langserstreckung, wie Ségeblatt, Sdgeband und dgl. Teile,
sowie scheibenfdrmige Rundteile, wie Kreissageblatter und dgl., gebildet als
rollenfdrmiger Druckkérper mit einer umfangseitigen Arbeitsfldche zur Erstellung
einer Pragung in die Oberflache des Teiles bei Verbringung in Langsrichtung
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oder kreisférmig, dadurch gekennzeichnet, dass die Arbeitsfldche des
walzenférmigen Druckkdrpers (5) mittig radial eine Ausnehmung (7) aufweist,
von welcher Ausnehmung (7) im Querschnitt jeweils beiderseits im Querschnitt
nrageflachengleich dimensionierte Teilarbeitsflachen (6,6') ausgebildet sind.

11. Werkzeug nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass die Ausnehmung
(7) in der Arbeitsflache des Druckkérpers (5) eine Breite von 1 mm bis 20 mm,

vorzugsweise 2 mm bis 10 mm, insbesondere 3 mm bis 8 mm aufweist.

12. Werkzeug nach Anspruch 10 oder 11, dadurch gekennzeichnet, dass der
Grund der mittigen Ausnehmung (7) des Druckkérpers (5) einen gleichen oder
geringeren Abstand zur Axe (X) als die distalen Kanten (62,62) der
Arbeitsfiachen (6,6') aufweist.

13. Werkzeug nach Anspruch 10 oder 11, dadurch gekennzeichnet, dass im
Querschnitt der jeweilige Ubergang (63,63) von der Ausnehmung (7) in die
Arbeitsflachen (6,6') des Druckkdrpers (5) gerundet gebildet ist und
vorzugsweise einen Radius von 0.2 mm bis 2.0 mm, insbesondere einen solchen
von 0.4 mm bis 0.8 mm aufweist.

14, Werkzeug nach einem der Anspriiche 10 bis 13, dadurch gekennzeichnet,
dass die Arbeitsflachen (5,5') vom Bereich der Ausnehmung (7) distal zu dieser
in Axrichtung (X) einen sich verringerden Axabstand haben und eben oder

konkav, vorzugsweise jedoch konvex, gekriimmt sind.
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