SCHWEIZERISCHE EIDGENOSSENSCHAFT
EIDGENOSSISCHES INSTITUT FUR GEISTIGES EIGENTUM

AW AR
@y CH 701519 A2

(51) Int.Cl.. B23D  65/00
B23D  61/12

(2006.01)
(2006.01)

Patentanmeldung fiir die Schweiz und Liechtenstein
Schweizerisch-liechtensteinischer Patentschutzvertrag vom 22. Dezember 1978

12y PATENTANMELDUNG

(21) Anmeldenummer: 01119/09

(22) Anmeldedatum:

16.07.2009

(43) Anmeldung verdtfentlicht: ~ 31.01.2011

(71) Anmelder:
Iseli & Co. AG Maschinenfabrik, Luzernerstrasse 31
6247 Schétz (CH)

(72) Erfinder:
Benno Iseli, 6247 Schétz (CH)

(74) Vertreter:
Schneider Feldmann AG Patent- und Markenanwélte,
Beethovenstrasse 49, Postfach 2792
8022 Ziirich (CH)

(54) Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von Bandségeblattern.

(57) Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen von Bandsageblattern fiir die holzverarbeitende Indus-
trie, sowie eine Vorrichtung zur Austbung des Verfahrens mit ei-
ner Sagebandschleifmaschine. Das Verfahren ist gekennzeich-
net durch folgende Schritte:

a) Fortlaufendes Abziehen von mehreren Metallbdndern (6) ab
Haspeln (8) und;

b) Zusammenfiihren der Metallbédnder (6) zu einem biindigen
Metallbandpaket (7);

¢) Einfuhren des Metallbandpaketes (7) in einer Sadgeband-
schleifmaschine (2);

d) Anpressen aller Metallbander (6) auf einer planen Filhrung;
e) Klemmung des Metallbandpaketes (7) quer zur Verlaufsrich-
tung;

f) Durchfiihrung eines Schleifvorganges entsprechend eines ge-
wiinschten Sagezahnprofils;

g) Einfiihrung einer Vorschubklinke in das in das Metallbandpa-
ket geschliffene Zahnprofil;

h) Lésung der Klemmung des Metallbandpaketes und Vorschub
derselben um eine vorgegebene Zahnieilung unter Reduzierung
der Anpressung des Metallbandpaketes (7) auf der genannten
planen Fihrung;

i) Wiederholung der Schritte d bis h bis zur mindestens anna-
hernden Leerung der Haspeln an der Einfuhrungsseite.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von Bandségeblattern fur die holzverarbeitende
Industrie, wobei zuerst eine Rohform eines Bandségeblattes aus einem Metallband ab Rolle hergestellt wird, aus dem
spéater durch Ablangung und Zusammenschweissen endlos Bandsageblatter gebildet werden, die mit Hartmetallzdhnen
bestlickbar sind. Die Erfindung betrifft auch eine Vorrichtung zur Austibung des Verfahrens mit einer S&gebandschleifma-
schine, mit einer Speise-, Rechner- und Steuereinheit zur Eingabe einer programmierten Zahngeometrie und den zur Fer-
tigung erforderlichen Programmschritten, mit einer Schieifscheibe, die mindestens in einer X und einer Y-Achse bewegbar
ist, sowie mit Fihrungsmitteln zur Fihrung der zu schleifenden Metallbander und Vorschubmitteln zum Verschieben der
schleifenden Metallb&nder ausgerustet ist.

[0002] Wahrend historisch gesehen in handwerklicher Fertigungsweise Ségeblatter ursprlinglich immer direkt aus einem
Metallblatt oder aus einem Metallband geschliffen worden sind, wurde diese Produktionsmethode in der industriellen Fer-
tigung bereits vor rund 50 Jahren verlassen. Seither werden Bandségeblatter in einem ersten Produktionsschritt durch
einen Stanzvorgang eines Metallbandes als Rohform gestaltet. Hierbei wird ein einziges Metallband ab einer Rolle oder
Haspel endlos fortlaufend gestanzt und wieder aufgerollt. Diese Rohform wird in einem nachtolgenden Schritt mittels einer
Schleifmasching in einer Endform geschliffen und danach entsprechend abgelenkt und zu Endlosbandsageblatter zusam-
mengeschweisst. Nach der Anbringung der entsprechenden Hartmetallz&hne erfolgt dann eine abermalige Schieifbear-
beitung.

[0003] In der Deutschen Offenlegungsschrift DE 1951 765 wird dieses Herstellungsverfahren bereits als damaliger Stand
der Technik beschrieben.

[0004] Aus der Schwedischen Patentschrift SE 524 430 ist des Weiteren ein Verfahren bekannt geméss dem Sageblatter
durch eine Folge von Lochstanzungen gebildet werden. Auch die Osterreichische Patentschrift AT-385453 B offenbart
ein Herstellungsverfahren bei dem das Sageblatt in einem ersten Arbeitsgang als Rohling gestanzt wird, wobei in einem
zweiten Stanzvorgang die Zahne gebildet werden, die in einem weiteren Arbeitsgang in die Endform geschliffen werden.

[0005] In vielen Fallen werden die Ségebandrohlinge nicht selbst gefertigt, sondern werden von einem Stanzwerk bezo-
gen. Dies bedingt, dass entsprechend dem jeweiligen Bedarf Stanzwerkzeuge gefertigt werden miissen und die entspre-
chend gestanzten Sgebandrohlinge in Form von gerollten Metallbéndern im Vorrat gehalten werden mussen. Bei der
Vielzahl der mdglichen S&gezahngeometrien mit unterschiedlichsten Zahnformen und unterschiedlichen Zahnteilungen
bedarf dies einer relativ grossen Lagerhaltung und einer entsprechenden Bewirtschaftung. Sind die erforderlichen Rohlin-
ge nicht an Lager so muss man die Kunden oftmals mit einer relativ langen Lieferzeit vertrdsten, da es sich insbesondere
bei kleineren Bestellmengen kaum lohnt lediglich flr diese Bestellmenge das erforderliche Material fertigen zu lassen.

[0006] Bei der heutigen Fertigungsmethode hat man die Rohlinge in die Schleifmaschine eingeflihrt und entsprechend
einzeln massgenau in die Endform geschliffen. Da die heutigen Schleifmaschinen eine hohe Leistungsfahigkeit aufweisen,
ist der Schleifprozess heute relativ schnell. Es ware somit denkbar, mehrere Rohlinge gleichzeitig zu bearbeiten. Obwohl
die Leistungsfahigkeit der Maschinen dies erlauben wiirde, last sich dies kaum mit einem verninftigen Aufwand realisieren.
Wirde man namlich solche vorgestanzten Bander zusammentiihren so misste man nicht nur sicherstellen, dass diese plan
auf einanderliegen, sondern auch das diese teilungsgetreu also in Langsrichtung ohne Verschiebung Uber die gesamte
Lange aller Bander jeweils zugeflihrt werden. Dies ist aber realistisch nicht machbar.

[0007] Esist nunmehr die Aufgabe der vorliegenden Erfindung ein neues Verfahren zur Herstellung von Bandsageblattern
gemass der eingangs genannten Art anzubieten, dank dem die Kosten flir Stanzwerkzeuge vermieden werden kdnnen,
die Lagerhaltung reduziert und trotzdem ein relativ schnelles Herstellverfahren kostenglinstig angeboten werden kann.

[0008] Diese Aufgabe 18st ein Verfahren der eingangs genannten Art mit den Verfahrensschritten gemass Patentanspruch
1. Weitere vorteilhafte Verfahrensmerkmale sind in den entsprechenden abhangigen Anspriichen aufgezeigt und deren
Bedeutung in der nachfolgenden Beschreibung unter Bezug auf die Zeichnungen erlautert.

[0009] Das erfindungsgemasse Verfahren lasst sich mit einer heute Ublichen Bandségeschleifmaschine mit relativ gerin-
gem zusatzlichen aparativen Aufwand realisieren. Eine derartige Vorrichtung zur Durchfilhrung des Verfahrens nach An-
spruch 1 geht aus dem Anspruch 9 hervor. Weitere vorteilhafte Ausgestaltungsformen einer solchen Vorrichtung gehen
aus den betreffenden abhangigen Patentansprichen hervor und auf deren Bedeutung und Wirkung wird in der nachfol-
genden Beschreibung mit Bezug auf die anliegenden Zeichnungen eingegangen.

[0010] Es zeigt:

Fig.1  Die gesamte Vorrichtung im Grundriss in der symbolisch die Durchflihrung der Metallb&nder durch eine
Schleifmaschine und die Aufrollung der Rohs&geb&nder gezeigt ist;
Fig. 2  zeigt wiederum symbolisch die eigentliche Fertigung geméss dem Verfahren in den Schritten a bis e.

Fig. 3  stellt eine perspektivische Darstellung einer S&gebandschleifmaschine zur Durchfiihrung des erfindungsge-
massen Verfahrens dar.
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Fig. 4  zeigtin einem vergrosserten Massstab wiederum perspektivisch den Ausschnitt A der Fig. 3, wahrend

Fig. 5 in einer nochmals vergrésserten perspektivischen Darstellung den Bereich B der Fig. 4 zeigt, wahrend
schliesslich

Fig. 6  das Detail C aus Fig. 5 abermals vergréssert im Detail zeigt.

[0011] In der Fig. 1 ist die gesamte Vorrichtung mit 1 bezeichnet. Diese Vorrichtung 1 umfasst eine S&gebandschleifma-
schine 2 die hier rein schematisch im Grundriss dargestellt ist. Dieser Sagebandschleifmaschine 2 ist eine Abrolleinheit
3 vorgeschaltet. Der S&gebandschleifmaschine 2 ist zudem eine Aufrolleinheit 4 nachgeschaltet. Sowohl die Abrollein-
heit 3 als auch die Aufrolleinheit 4 bestehen aus einer Vielzahl von Haspeln oder Spulen 8. Von diesen Haspeln oder
Spulen 8 werden Metallbander 6 erst abgezogen und nach der Bearbeitung in der Aufrolleinheit 4 wieder aufgerollt. Aus
den einzelnen Metallbander 6 wird ein Metallband 7 gebildet. Hierzu werden die einzelnen Metallbander gebiindelt, so
dass diese liickenfrei aufeinander zu liegen kommen und entsprechend mittels Pressrollen 9. zusammengepresst sind,
so dass die Bander plan aufeinander liegen. In horizontaler Richtung liegen die Riicken der Metallb&nder 6 wéhrend der
Durchfiihrung durch die S&gebandschleifmaschine 2 auf einer Flihrung 5 auf. Diese Fiihrung 5 wird spéter anhand der
Fig. 4 noch detailliert erldutert.

[0012] Aus der Fig. 1 lassen sich somit die Verfahrenschritte

a) Fortlaufendes Abziehen von mehreren Metallbéandern ab Haspeln und
b) Zusammenfiihren der Metallbdnder zu einem bindigen Metallbandpaket sowie

¢) Einflhren des Metallbandpaketes in eine Schleifmaschine ersehen sowie schliesslich den Schritt der Anpressung
des Metallbandpaketes auf die genannte plane Flihrung 5;

i)  Auseinanderlaufen der zu ungestiickten Bandségebéndern geschliffenen Metallbander und Aufwicklung dersel-
ben.

[0013] In der Fig. 2 sind nun die eigentlichen Schleif schritte in den Teilfiguren A bis E gezeigt. Mit 7 ist wiederum das” Me-
tallbandpaket 7 dargestellt, welches nun im Gegensatz zur Fig. 2, wo dieses Paket von oben ersichtlich istin der Seitenan-
sicht dargestellt ist. Oberhalb dieses Metallbandpaketes 7 befindet sich eine Schleifscheibe 10 in* ihrer Ausgangsposition.
Das Metallbandpaket 7 welches nun klemmend zusammengepresst gehalten ist, wird nun mittels der Schleifscheibe 10
so bearbeitet, dass eine erste Sagezahnkontur geschliffen wird, wie dies die Figur 2B zeigt. Die komplexe Schleifbahn
ist strickpunktiert dargestellt. Hierdurch entsteht ein erster S&gezahn 9. Dieser erste S&gezahn 9 ist somit in s&mtlichen
Metallb&ndem 6 des Metallbandpaketes 7 eingeformt.

[0014] Mit der Bildung des ersten S&gezahnes 9 erfolgt nun eine Indizierung und eine Vorschubklinke 11 wird nun in den
geformten Ségezahn 9 eingefahren. Liegt die Vorschubklinke 11 an der Flanke des gebildeten S&gezahnes 9 an, wie dies
die Fig. 2C zeigt. Hierauf schiebt die Vorschubklinke 11 das Metallbandpaket 7 um eine Zahnteilung vor. Dieser Vorschub ist
in der Fig. 2D gezeigt. Nun ist ein erster Zyklus abgeschlossen und die Vorschubklinke 11 fahrt in die Ruheposition zurlick
und ein zweiter Zahn 9" wird gebildet, wie dies die Fig. 2E zeigt. In gleicher Weise werden nun aus den Metallbindern
6 Rohségeblatter erstellt.

[0015] Zur Durchfiihrung des Verfahrens wird eine an sich bekannte Sagebandschleifmaschine 2 mit entsprechender Mo-
difikation verwendet. Eine solche Ségebandschleifmaschine 2 ist in der Fig. 3 perspektivisch in ihrer Gesamtheit gezeigt.
Hierbei sind jedoch Anteile wie diverse Antriebe, Steuerungseinheiten oder Programmiereinheiten nicht dargestellt. Die
Séagebandschleifmaschine 2 besitzt ein Maschinenchassis 20. Auf diesem Chassis 20 sind alle funktionalen Teile direkt
oder indirekt angebracht. Insbesondere erkennt man einen Flhrungsbalken 21 der Teil der gesamten Flhrung 5 ist. Der
Flhrungsbalken 21 weist Flihrungsgleitschuhe 22 auf, die zumindest im Bereich des vorderen und des hinteren Endes
des Fuhrungsbalkens 21 angeordnet sind. Auf diesen Flihrungsgleitschuhen lagern die Riicken der Metallbinder 6 die zu
einem Metallbandpaket 7 zusammengefiihrt sind. Am Flihrungsbalken 21 sind zudem verstellbare Fiihrungsandruckrollen
23 vorhanden. Diese Fiihrungsandruckrollen 23 sind verstellbar um einerseits die Dicke des Metallbandpacketes 7 ange-
passt werden zu kénnen und lassen sich auch in ihrer Andruckposition verstellen. Auch der Fihrung des Metallbandpa-
ketes 7 dienen Anpressrollen 24, die oben auf das Metallbandpaket 7 drlicken und somit auf der oberen Langskante der
Metallbander 6 laufen. Diese Anpressrollen 24 sind in einem Anpressschemel 25 gelagert auf den ein Anpresszylinder
26 wirkt.

[0016] Mit 30 ist ein Schleifkopf der Sagebandschleifmaschine 2 bezeichnet. Dieser Schleifkopf besitzt einen Antrigbs-
motor 31 der die Schleifscheibe 10 antreibt. Der Schleifkopf 30 lasst sich in einem Schleifkopfbett einerseits in dessen
Langsrichtung X sowie andererseits in seiner Querrichtung Y verschieben. Wéhrend flir Metallbandpakete 7 bis zu einer
Dicke von einigen wenigen Millimeter diese Bewegungsachsen véllig gentigen fiihren dickere Metallbandpakete 7 dazu,
dass entsprechend der Rundung der Schleifscheibe die in der Mitte des Metallbandpaketes 7 verlaufenden Metallbander
6 anders geschliffen wirden als die zu dusserst liegenden Metallbander 6 dieses Metallbandpaketes 7. Dies I&sst sich
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aber vermeiden, indem man dem Schleifkopf 30 eine weitere Bewegungsachse Z gibt. Hierzu kann beispielsweise vorge-
sehen sein auf dem Flhrungsbett 31 senkrecht zu dessen Ebene verlaufende Flihrungsmittel anzubringen oder sogar das
gesamte Schleifkdpfbett 32 so in dieser Z-Achse bewegbar zu lagern. Die Bewegung in der Z-Achse ist dann eine reine
Pendelbewegung die der Bewegung der Schleifbahn Uberlagert ist. Die Winkellage der X-Achse beziehungsweise deren
Abweichung zur Horizontalen beziehungsweise zur Vertikalen lasst sich auf einer Winkelskala 33 ablesen. Die Steuerung
der Bewegungen des Schleifkopfbettes 32 beziehungsweise der Schleifscheibe 10 erfolgt Uber die hier nicht dargestellten
Steuermittel.

[0017] Der Bereich in dem das Metallbandpaket 7 durch die Schleifscheibe 10 bearbeitet wird, wird wahrend des Schlei-
fens zusammengepresst. Hierzu dienen Klemmmittel 40 die ebenfalls am Maschinenchassis 20 'gelagert sind. Die Klemm-
mittel 40 weisen einen Klemmkopf 41 auf, welcher auf einem Klemmarm 42 gelagert ist. Auf diesen Klemmarm 42 wirkt
ein Klemmdruckzylinder 43. Das Gegendruckmittel zum Klemmkopf 41 liegt in der Sicht hinter dem Metallbandpaket 7 und
ist daher nicht ersichtlich. Dieses Gegenklemmdruckmittel kann in einer einfachen planen Gleitplatte bestehen auf die das
Metallbandpaket 7 anliegt. Denkbar ist es, dass auch diese plane Gegenklemmplatte verstellbar sein kann, um damit gine
Ausmittung des Metallbandpaketes 7 zu ermdglichen, so dass der tangentiale Berlihrungspunkt der Schisifscheibe 10 auf
der Mitte bezliglich der Dicke des Metallbandpaketes 7 ausrichtbar ist. Ist jedoch der Schleitkopf 30 wie zuvor beschrieben
auch in der Z-Achse beweglich, so dirfte sich eine solche Anpassbarkeit erlibrigen.

[0018] Obwohl es wie zuvor beschrieben den Klemmarm 42 (iber den Zylinder 43 zu verwenden um den Klemmkopf 41
an dem Metallbandpacket 7 anzudrucken, ist hier der Zylinder 43 lediglich zu absenken des Klemmarmes 42 realisiert.
Damit I&sst sich eine H8heneinstellung des Klemmkopfes 41 entsprechend der Breite der Metallbénder 6 realisieren. Am
eigentlichen Klemmkopf 41 ist dann zusétzlich ein Anpresszylinder 44 vorhanden. Der Klemmkopf 41 liegt aber immer
mit einem gewissen genligenden Druck an um eine sichere Flhrung des gesamten Metallbandpaketes 7 sicherzustel-
len, wahrend mittels Anpresszylinder 44 der eigentliche Anpressdruck erzeugt wird, der zur Stabilisierung wahrend des
SchleifVorganges dient, wie dies zuvor beschrieben worden ist.

[0019] Bezuglich der Schleifposition in Férderrichtung des Metallbandpaketes 7 nachgeschaltet angeordnet, erkennt man
ein Abziehwerkzeug 50. Dieses Abziehwerkzeug 50 ist an einem ortsfesten Werkzeughalter 51 gehalten. Da eine hohe
Genauigkeit des SchleifVorganges erforderlich ist, wird man in regelméssigen Abstanden die Schleifscheibe 10 mittels dem
Abziehwerkzeug 50 neu profilieren. Hierzu wird der Schleifkopf 30 in eine entsprechend angehobene Position gebracht
und danach nach Massgabe der Steuereinheit der Schleifkopf 30 so bewegt, dass die Schleifscheibe 10 neu profiliert
wird. Dieser Vorgang wird bevorzugterweise beispielsweise alle 10 bis 50 Schleifzyklen durchgeflihrt. Erfahrungsgemass
genligt es jedoch auch bei dicken Metallbandpaketen 7 den Abziehvorgang nach jeweils 20 geschliffenen Zéhnen in
das Metallbandpaket 7 durchzufiihren. Wie bereits anhand der Fig. 2 diskutiert, wird nach jedem Schleifvorgang das
Metallbandpaket 7 um einen Teilungsschritt vorgeschoben. Dies erfolgt mittels einer Vorschubklinke 60. die Vorschubklinke
60 ist insbesondere in der Fig. 5 detailliert ersichtlich. Die Vorschubklinke 60 ist an einem Vorschubklinkenschlitten 62
befestigt. Der Vorschubklinkenschlitten 62 ist translatorisch parallel zum Verlauf des Metallbandpaketes 7 beweglich. Die
eigentliche Vorschubklinke 60 ist relativ zum Vorschubklinkenschlitten 62 schwenkbeweglich. In der Vorschubklinke 60 ist
ein Vorschubklinkeneinsatz 61 auswechselbar gehalten. Da nach einigen 100 oder 1000 Vorschubtatigkeiten eine gewisse
Abnutzung auch am Vorschubklinkeneinsatz 61 auftreten kann, wird man diesen Vorschubklinkeneinsatz 61 nach gewissen
Zeitperioden auswechseln. Sinnvollerweise wird man diesen Einsatz auch aus einem geharteten Material fertigen, um
diese Abnutzung mdéglichst gering zu halten, da sich eine solche Abnutzung, auch wenn diese sehr gering ist zu grésseren
Fehlern summieren kann.

[0020] Letztlich ist in der Fig. 6 das Metallbandpaket 7 ausschnittsweise so vergréssert dargestellt, dass man die einzel-
nen Metallb&nder 6 hier aufeinanderliegend erkennen kann. In der Figur 6 sind lediglich drei solcher aufeinanderliegen-
der Metallbander 6 gezeigt. Wie bereits erwahnt sind hier jedoch kaum Grenzen gesetzt. Dies liegt auch daran, dass
die Durchflihrung des gesamten Metallbandpaketes 7 absolut geradlinig verlauft. Hierdurch gibt es keinerlei Relativver-
schiebungen der Bénder zueinander. Da somit solche Verschiebungen nicht auftreten, lasst sich das Metallbandpaket 7
praktisch beliebig dick gestalten. Entsprechend der Dicke der einzelnen Metallb&nder 6 wird man jedoch insgesamt das
Mass in verniinftigen Grenzen halten und praktisch zwischen drei und acht Metallbander 6 zu einem Metallbandpaket 7
zusammenflhren.

[0021] Im Prinzip k&nnte man auch die Metallb&nder 6 des Metallbandpaketes 7 direkt nach dem Schleifvorgang bereits
auf gewisse vorgegebene Langen zuschneiden. Dies insbesondere deshalb, da nun im Prinzip praktisch ein weitgehend
fertiges Produkt vorliegt und zudem diese Schleifarbeit auch in jener Firma erfolgt, die danach die fertigen Endlosséage-
bander herstellt. Bevorzugterweise wird man jedoch nach dem SchleifVorgang die einzelnen Metallb&nder 6 des Metall-
bandpaketes 7 wieder separieren und wiederum einzeln auf Haspeln 8 aufrollen.

Bezugszeichenliste:
[0022]
1 Vorrichtung

2  S&gebandschleifmaschine
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Abrolleinheit
Aufrolleinheit

Fihrung

Metallband
Metallbandpaket
Haspeln oder Spulen
Ségezahn
Schleifscheibe
Maschinenchassis
Flhrungsbalken
Flhrungsgleitschuhe
Fiihrungsandruckrollen
Anpressrollen
Anpressschemel
Anpresszylinder
Schleifkdpf
Antriebsmotor
Schleifkdpfbett
Winkelskala
Klemmmittel
Klemmkopf

Klemmarm
Senkzylinder
Anpresszylinder
Abziehwerkzeug
Werkzeughalter
Vorschubklinge
Vorschubklinkeneinsatz
Vorschubklingenschlitten

Vorschubklingeneinstellung

Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Herstellen von Bandsageblétter flr die holzverarbeitende Industrie, wobei zuerst eine Rohform ei-
nes Bandsageblattes aus einem Metallband ab Rolle hergestellt wird, aus dem spéater durch Ablangung und Zusam-
menschweissen endlos SAgeblatter gebildet werden, die mit Hartmetallzahne bestlickbar sind, gekennzeichnet durch
folgende Schritt:

a) Fortlaufendes Abziehen von mehreren Metallbédndern (6) ab Haspeln (8) und;

b) Zusammentiihren der Metallbander (6) zu einem blindigen Metallbandpaket (7);

¢) Einflihren des Metallbandpaketes (7) in einer Sagebandschleifmaschine (2);



10.

11.

12.

13.

14.

15.
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d) Anpressen aller Metallbander (6) auf einer planen Flihrung (5);

¢€) Klemmung (40, 44) des Metallbandpaketes (7) quer zur Verlaufsrichtung;

f) Durchfiihrung eines Schleifvorganges entsprechend eines gewiinschten S&gezahnprofils;

g) Einflihrung einer Vorschubklinke (60) in den in das Metallbandpaket geschliffenen Zahnprofils (9);

h) Lésung der Klemmung des Metallbandpaketes und Vorschub derselben mittels um eine vorgegebene Zahnteilung
unter Reduzierung der Anpressung des Metallbandpaketes (7) auf der genannten planen Flihrung (5);

i) Wiederholung der Schritte d bis i bis zur mindestens annahernden Leerung der Haspeln an der Einflhrungsseite.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass anschliessend nach dem Schleifvorgang die einzelnen
Metallbénder (6) des Metallbandpaketes (7) separiert und wiederum einzeln auf Haspeln (8) aufgerollt werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der mittels einer profilierten Schleifscheibe (10) durch-
flihrbare Schleifvorgang nach der Fertigung von einer vorgebbaren Anzahl von Z&hnen (9) in das Metallbandpaket
(7) unterbrochen wird, und die Schlgifscheibe (10) in einem Zwischenschritt massgenau abgezogen wird.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass die vorgebbare Anzahl von zu schleifenden Zahnen (9)
bis zum Schleifscheibenabziehvorgang zwischen 15 und 30 betragt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass zwischen drei und finf Metalloander (6) zu einem Metall-
bandpaket (7) zusammengefiihrt werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass funf - oder mehr Metallb&nder (6) zu einem Metallband-
paket (7) zusammengeflhrt werden.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Schieifscheibe (10) neben dem zur Zahnformbildung
erforderlichen Bewegungen (x, y) in Langsverlaufsrichtung und in der Hohe, eine zusétzliche Bewegung (z) senkrecht
zur Metallbandflache durchflhrt.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass die zusétzliche Bewegung (z) als zyklische Pendelbewe-
gung durchgeflhrt wird, die der Zahnbildungsbewegung Ubergelagert ist.

Vorrichtung zur Ausiibung des Verfahrens nach mindestens einem der Anspriiche 1-8 mit einer S&gebandschleifma-
schine (2) mit einer Speicher-, Rechner- und Steuereinheit zur Eingabe einer programmierten Zahngeometrie und
den zur Fertigung erforderlichen Programmschritte, mit einer Schleifscheibe (10) die mindestens in einer X und ei-
ner Y Achse bewegbar ist, sowie mit Filhrungsmittel (5) zur Flihrung der zu schleifenden Metallbander (6) und Vor-
schubmittel (60 - 83) zum Vorscheiben der zu schleifenden Metallbénder ausgerUstet ist, dadurch gekennzeichnet,
dass der Vorrichtung mehrere Metallbandhaspeln (8) vorgeschaltet sind, und mit Fhrungsrollen versehen sind zur
Zusammenfiihrung von Metallbdndern (6) von den Metallbandhaspeln (8) zu einem kompakten fortlaufenden Metall-
bandpaket (7), wobei die Schleifmaschine (2) im Bereich der Fiihrung (5) mindestens ein Paar von Anpressrollen (24)
aufweist, die mittels einem Anpresszylinder (26) die Metallbandrlicken alle ausgerichtet auf eine plane Flihrung (5)
zu pressen vermdgen, sowie Klemmmittel (40) die beidseits des Metallbandpaket (7) diese im schleifnahen Bereich
klemmend zu halten vermdgen.

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass der S&gebandschleifmaschine (2) nachgeschaltet gleich
viele Haspeln (8) angeordnet sind wie der S&gebandschleifmaschine (2) vorgeschaltet sind.

Vorrichtung zur Auslibung des Verfahrens nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Schleifscheibe (10)
zusétzlich in einer Z-Achse verfahrbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass die Schleifmaschine eine einschwenkbare in Langsrich-
tung des Metallbandpaketes (7) verschiebbare Vorschubklinke (60) aufweist, die an einen Vorschubklinkenschlitten
(62) gehalten ist.

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass das Vorschubmitte eine verflinrbare Vorschubklinke (60)
ist, in der ein auswechselbarer Vorschubklinkeneinsatz (61) gehalten ist.

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass ein ortstestes Abziehwerkzeug (50) im Bereich oberhalb
des durchzuflihrenden Metallbandpaketes (7) an einem Werkzeughalter gehalten ist.

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass die Klemmmittel (40) einen an einen hohen verstellbaren
Klemmarm (42) angeordneten Klemmkopf (41) umfasst der mit einem Anpresszylinder (44) ausgerUstet ist.
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