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(57) Hauptanspruch: Verfahren zum Herstellen von Hoch
leistungskettenlaschen (4,7) mit einer Teilung T, das fol
gende Schritte umfasst:
Getaktetes Zuführen eines Blechbandes (S) mit einer Vor
schublänge V pro Takt,
Vorstanzen von mindestens zwei hintereinander angeord
neten Kettenlaschenrohlingen,
Nachschneiden zumindest eines Funktionsbereichs min
destens eines Kettenlaschenrohlings, wobei die Kopfberei
che (10,11) hintereinander angeordneter Kettenlaschenroh
linge noch miteinander verbunden sind,
Trennen der miteinander verbundenen Kopfbereiche 
(10,11) hintereinander angeordneter Kettenlaschenrohlinge,
dadurch gekennzeichnet, dass die Vorschublänge V kleiner 
ist als 2,1 x T, und dass die Ober- und/oder Unterseite 
(19,20) der miteinander verbundenen Kopfbereiche (10,11) 
mittels eines Stanzvorgangs angrenzend an die später 
erzeugte Stirnfläche (21) einen zumindest teilweise konka
ven Verlauf erhalten.



Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfah
ren zum Herstellen von Hochleistungskettenlaschen 
mit einer Laschenteilung T, das folgende Schritte 
umfasst:

Getaktetes Zuführen eines Blechbandes mit 
einer Vorschublänge pro Takt von V mm, Vor
stanzen von mindestens zwei hintereinander 
angeordneten Kettenlaschenrohlingen, Nach
schneiden zumindest eines Funktionsbereichs 
mindestens eines Kettenlaschenrohlings, 
wobei die Kopfbereiche der hintereinander 
angeordneten Kettenlaschenrohlinge noch mit
einander verbunden sind, und Trennen der mit
einander verbundenen Kopfbereiche hinterei
nander angeordneter Kettenlaschenrohlinge.

[0002] Ein solches Verfahren ist aus der 
DE 10 2004 020 905 A1 bekannt.

[0003] Hochleistungsketten und die dafür benötig
ten Hochleistungskettenlaschen werden fast aus
schließlich bei Verbrennungsmotoren eingesetzt 
und sind Anforderungen ausgesetzt, die im Vergleich 
zu anderen Kettenanwendungen als extrem zu 
bezeichnen sind. Derartige automobile Ketten wer
den z.B. für Steuertriebe zum Koppeln der mindes
tens einen Nockenwelle mit der Kurbelwelle oder 
z.B. für Massenausgleichstriebe in Benzinmotoren 
verwendet. Hierbei treten z.B. maximale Kettenge
schwindigkeiten von 12 m/sec etwa bei einem 
Steuertrieb eines Dieselmotors bei 5000 U/min oder 
bis zu 40 m/sec bei einem Massenausgleichstrieb 
eines Benzinmotors bei 7500 U/min auf. Es handelt 
sich also um extrem schnell laufende Ketten. Des 
Weiteren laufen automobile Ketten in einer Motor
ölumgebung, die dem Material der Ketten zusätzlich 
zusetzen Ferner unterliegen automobile Ketten einer 
außerordentlichen Dynamik. Es können Lastwechsel 
von 2000 N auf 200 N und umgekehrt im Bereich von 
wenigen Millisekunden bei einer Lebensdaueranfor
derung von 200.000 bis 300.000 km auftreten. Wich
tig ist bei Hochleistungskettenlaschen, dass sie 
sogenannte Funktionsflächen aufweisen, die eine 
bestimmte niedrige Oberflächenrauhigkeit besitzen, 
die nur durch Feinstanzen oder Nachschneiden zu 
erzielen sind, während andere Bereiche der Hoch
leistungskettenlaschen, insbesondere die einander 
zugewandten Kopfbereiche der Hochleistungsket
tenlaschen eine niedrige Oberflächenrauhigkeit 
erfordern. Bei automobilen Trieben laufen die Ketten 
oftmals an Führungs- und/oder Spannschienen ent
lang. Hierzu weisen die Ketten einen Lachenrücken 
mit entsprechender Oberflächengüte auf, damit 
geeignete Lebensdauern sowohl bei der Kette als 
auch bei den Schienen erreicht werden. Darüber 
hinaus werden bei automobilen Trieben neben 
unverzahnten Hülsen- bzw. Rollenketten auch Zahn
ketten eingesetzt. Die Zahnkontur ist als Funktions

fläche ebenfalls einem Nachschneidevorgang oder 
einem Feinstanzen unterzogen. Je nach Bauart und 
Auslegung der Zahnkette kommen die Außen- und 
Innenflanken oder zumindest die Außen- oder die 
Innenflanken mit den Kettenrädern in Eingriff. Hierzu 
müssen die Zahnkonturen entweder fein gestanzt 
oder nachgeschnitten sein, um die gewünschte 
Oberflächenqualität zu erzielen. Eine solche nachge
schnittene Zahnlasche ist z.B. in der 
DE 20 2007 002 046 U1 beschrieben. Üblicherweise 
werden auch die Öffnungen in den Laschen (zur Auf
nahme der Bolzen und/oder Hülsen) nachgeschnit
ten und sind dann ebenfalls als Funktionsflächen 
bzw. Funktionsbereiche anzusehen.

[0004] Die Herstellung solcher Hochleistungsket
tenlaschen erfolgt üblicherweise aus einem Blech
band, das als Bandmaterial der Stanzmaschine 
zugeführt wird. Die Hochleistungskettenlaschen wer
den in mehreren Stanzschritten aus diesem Blech
band herausgestanzt, wobei üblicherweise die 
Längsachsen der Kettenlaschen parallel zur Längs
kante des Blechbands ausgerichtet sind und in aller 
Regel mehrere Stanzspuren vorgesehen sind. Ein 
übliches Format sind z.B. 8 Stanzspuren nebenei
nander. Bei einer geraden Kettenlasche für eine 
Kette mit einer Kettenteilung von 8 mm wird bei 
einer Laschenlänge von 15,55 mm mit einem Vor
schublänge V von 17 mm gearbeitet. Der Abstand 
zwischen zwei hintereinander angeordneten 
Laschen beträgt bei einer solchen Ausführung 1,45 
mm und der Abstand zweier Stanzspuren ca. 2,25 
mm. Diese Abstände sind erforderlich, um ausrei
chend stabile Stanzstempel ausbilden zu können, 
die zwischen die Laschenrohlinge einfahren und 
dort das Abfallmaterial wegstanzen. Nachdem auch 
ein bestimmter Randabstand zum Rand des Blech
bandes erforderlich ist, entsteht beim massenhaften 
Herstellen von solchen Hochleistungskettenlaschen 
doch beträchtlicher Stanzabfall.

[0005] Aus den Druckschriften 
DE 10 2004 021 695 A1, DE 297 08497 U1, 
WO 2011/ 025 759 A2, US 2004/ 0 237 497 A1 und 
DE 20 2007 002 046 U1 sind weitere Verfahren zum 
Herstellen von Kettenlaschen bzw. hergestellte Ket
tenlaschenformen bekannt.

[0006] Es ist daher die Aufgabe der vorliegenden 
Erfindung, ein abfallärmeres Verfahren zum Herstel
len von Hochleistungskettenlaschen der eingangs 
genannten Art bereitzustellen.

[0007] Diese Aufgabe wird erfindungsgemäß 
dadurch gelöst, dass die Vorschublänge V kleiner 
ist als 2,1 x T, und dass die Ober- und/oder Unter
seite der miteinander verbundenen Kopfbereiche 
mittels eines Stanzvorgangs angrenzend an die spä
ter erzeugte Stirnfläche einen zumindest teilweise 
konkaven Verlauf erhalten. Die Erfinder haben 
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erkannt, dass es nicht zwingend erforderlich ist, 
einen Stempel vollständig zwischen zwei aufeinan
der folgende Laschenrohlinge einfahren zu lassen, 
um die Laschenrohlinge voneinander zu trennen. 
Vielmehr kann mit einem Vorschub gearbeitet wer
den, der wesentlich kleiner ist als bislang aus geo
metrischen und Festigkeitsgründen gefordert 
wurde. Eine solche Verkleinerung der Vorschub
länge V war auf der Basis der für Hochleistungsket
tenlaschen verwendeten Stanzverfahren bislang 
nicht möglich. Es war immer eine Mindestmaterial
menge zwischen den später zu erzeugenden Kopf
bereichen der Kettenlaschen erforderlich. Durch die 
Verringerung des Vorschubes unterhalb des hier 
angegebenen Grenzwerts lässt sich in Längsrich
tung Bandmaterial einsparen. Hierdurch sind Einspa
rungen von z.B. 8 % bis 10 % möglich. Bei den zu 
erzeugenden Mengen an Hochleistungskettenla
schen ist das ein beachtlicher Einsparungseffekt, 
zumal in den letzten Jahren die Rohstoffpreise stark 
angestiegen sind. Die Ober- und/oder Unterseiten 
der miteinander verbundenen Kopfbereiche erhalten 
mittels eines Stanzvorgangs im Wesentlichen 
angrenzend an die später erzeugte Stirnfläche 
einen konkaven Verlauf erhalten. Der konkave Ver
lauf dient dazu, Kerbwirkungen zu minimieren bzw. 
zu vermeiden, die durch das abfalllose Trennen und 
der in aller Regel schlechteren Qualität der Stirnflä
che entstehen können. Im Wesentlichen angrenzend 
an die Stirnfläche bedeutet, dass der konkave Ver
lauf einen negativen Einfluss der Trennfläche (Stirn
fläche) auf die Festigkeit bzw. Dauerhaltbarkeit der 
Lasche reduziert bzw. verhindert. Der konkave Ver
lauf bewirkt demnach auch einen spannungsarmen 
Übergang an der Ober- und Unterseite zwischen 
der Stirnfläche und dem restlichen Konturverlauf 
der Lasche auszubilden. Gegebenenfalls kann die
ser Übergang auch eine bessere Oberflächengüte 
als die Stirnfläche aufweisen.

[0008] Um die Hochleistungskettenlaschen auch im 
Kopfbereich mit ausreichender Festigkeit auszustat
ten, liegt gemäß einer Ausführungsform die Vor
schublänge V bevorzugt in einem Bereich von 1,8 
bis 2,1 x T, bevorzugt 1,9 bis 2,0 x T.

[0009] Bei einer optimierten Version entspricht die 
Vorschublänge V der Länge L der fertigen Hochleis
tungskettenlaschen bevorzugt einschließlich einer 
Toleranz von ± 0,2 mm. Die Hochleistungskettenla
schen werden daher im Wesentlichen lückenlos in 
Längsrichtung aneinander gereiht und durch geeig
nete Trennverfahren voneinander in einem Bereich 
getrennt, der für die Belastung eher unkritisch ist 
und für den nicht so hohe Oberflächengüten erforder
lich sind.

[0010] Günstigerweise werden gemäß einer 
Variante die miteinander verbundenen Kopfbereiche 
mittels im Wesentlichen abfalllosen Trennschnitts 

getrennt. Da der im Stand der Technik übliche Stanz
steg entfällt, der sonst als Abfall vorhanden ist, ent
steht beim Trennvorgang so gut wie kein bzw. kein 
Abfall.

[0011] Gemäß einer Ausführungsform wird vorge
schlagen, dass mittels des im Wesentlichen abfalllo
sen Trennschnitts der Kopfbereich mit einer Stirnflä
che versehen wird, die in einem Winkelbereich von ± 
30° zu einer Senkrechten, bevorzugt senkrecht, zur 
Laschenlängsachse verläuft. Je nach vorhandenem 
Platz und in Abhängigkeit der gewünschten Festig
keit sind unterschiedliche Verläufe der Stirnfläche 
möglich. In aller Regel wird aber eine gerade Stirn
fläche, die senkrecht zur Laschenlängsachse ausge
richtet ist, zu bevorzugen sein, weil sich hierdurch 
das Werkzeug vereinfacht.

[0012] Des Weiteren kann das Verhältnis des 
Radius RK des konkaven Verlaufs an den Kopfberei
chen zur Teilung T 0,04 bis 0,07, bevorzugt 0,048 bis 
0,055, betragen. Aufgrund dieses Größenverhältnis
ses ist eine ausreichende Reduzierung der Kerbwir
kung gegeben. Der hier angegebene Größenbereich 
ist insbesondere für Rollen-/Hülsenketten relevant.

[0013] Bevorzugt kann das Verhältnis der Länge Ls 
der Stirnfläche zur Teilung T im Bereich von 0,2 bis 
0,4, bevorzugt 0,28 bis 0,32, liegen. Die Länge der 
Stirnfläche und damit der Trennfläche soll möglichst 
klein sein, damit der Trennvorgang weitgehend nur 
einen geringen Einfluss auf die Qualität der herzus
tellenden Lasche hat. Zum Einen ist dann die Trenn
fläche mit geringerer Oberflächengüte möglichst 
klein und die Kerbwirkungen wirken sich nicht so dra
matisch aus und zum Anderen sind nicht so große 
Trennkräfte erforderlich, die zur einer Verformung 
der Lasche beim Trennen führen könnten. Gerade 
bei unmittelbar aufeinander folgenden Kettenla
schenrohlingen innerhalb eines Blechstreifens ist 
dies von großer Bedeutung für die Qualität der herz
ustellenden Hochleistungskettenlaschen.

[0014] Gemäß einer weiteren Verfahrensvariante, 
bei der mindestens zwei Stanzreihen zum Herstellen 
von verzahnten Hochleistungskettenlaschen ver
wendet werden, erfolgt das Nachschneiden zumin
dest der Zahnflanken des verzahnten Kettenlaschen
rohlings derart, dass die Spitzenbereiche der 
einander zugewandten Zähne von zwei nebeneinan
der liegenden Stanzreihen verbunden bleiben. Auch 
im Stand der Technik wiesen die Zähne von zwei 
nebeneinander angeordneten Rohlingen für das 
Stanzen zusammengehöriger Stanzreihen (Doppel
stanzspur) aufeinander zu. Allerdings wurde bislang 
der gesamte Zahnkonturverlauf einschließlich der 
Spitzenbereiche nachgeschnitten. Dies erforderte, 
dass zuvor ein Vorstanzstempel zwischen die beiden 
Laschen einfuhr, der eine bestimmte Stegbreite zwi
schen den Zahnspitzen erforderte. Das Verfahren 
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gemäß der erfindungsgemäßen Variante sieht aller
dings vor, dass nur die später für die Funktion erfor
derlichen Zahnflanken nachgeschnitten werden, 
während die Zahnspitzen hiervon ausgenommen 
sind und darüber hinaus sogar miteinander verbun
den bleiben können. Dies kann zu einem genaueren 
Nachschneidevorgang der Zahnflanken führen.

[0015] Deshalb werden die miteinander verbunde
nen Spitzenbereiche bevorzugt nach dem Nach
schneiden der Zahnflanken voneinander getrennt.

[0016] Die Merkmale des Anspruchs 8 stellen eine 
eigenständige Erfindung dar, die auch unabhängig 
von den Merkmalen des Anspruchs 1 gesehen wer
den können. Bei der Herstellung von verzahnten 
Hochleistungskettenlaschen kann allein durch diese 
Maßnahme der Stanzabfall gegenüber bislang ver
wendeten Stanzverfahren durchaus bis ca. 20 % ver
ringert werden. Der zu erreichende Wert ist selbst
verständlich sehr stark abhängig von der Anzahl der 
gewählten Stanzreihen pro Blechstreifen.

[0017] Werden beide Maßnahmen bei der Herstel
lung von verzahnten Hochleistungskettenlaschen 
(Abfallreduzierung in Längs- und in Querrichtung) 
zusammengenommen, sind Materialeinsparungen 
von bis zu 30 % möglich. Auch hier hängt die kon
krete Zahl maßgeblich von der Anzahl der verwende
ten Stanzreihen ab. Diese Werte sind eindrucksvoll 
und zeigen auf, welch großes Einsparpotential bei 
der Herstellung von Hochleistungsketten besteht, 
die gerade im Automobilbereich als Massenprodukte 
anzusehen sind.

[0018] Gemäß einer Verfahrensvariante entspricht 
bevorzugt die Stanzreihenbreite (Doppelstanzspur) 
der an den Spitzenbereichen miteinander verbunde
nen Kettenlaschenrohlingen im Wesentlichen der 
zweifachen Laschenhöhe der fertigen Hochleis
tungskettenlasche. Auch hier wird zwischen den Ket
tenlaschenrohlingen der durch den Stanzvorgang 
gemeinschaftlich gestanzten, nebeneinander liegen
den Stanzreihen kein Abstand mehr vorgesehen. 
Das bedeutet, dass auch bislang üblicher Stanzab
fall, der zwischen den zu erzeugenden Spitzenberei
chen zweier nebeneinander liegender Kettenla
schenrohlingen vorhanden sein musste, nicht mehr 
gegeben ist. Unter Stanzreihenbreite ist in diesem 
Zusammenhang die Gesamthöhe zweier Stanzrei
hen gemeint, deren Zähne aufeinander zu weisen. 
Bei Zahnlaschen mit geraden Laschenrücken ist 
das der Abstand von Laschenrücken zu Laschenrü
cken.

[0019] Bevorzugt werden die miteinander verbunde
nen Spitzenbereiche mittels im Wesentlichen abfall
losen Trennschnitts voneinander getrennt. Da die 
Spitzenbereiche nicht mit dem Kettenrad in Kontakt 

treten, kann auch hier die Oberflächengüte geringer 
ausfallen als an den Zahnflanken.

[0020] Bevorzugt kann das abfalllose Trennen zum 
Trennen der miteinander verbundenen Spitzenberei
che im Wesentlichen in bzw. parallel zur Vorschub
richtung zum Erzeugen von Spitzenbereichen mit 
jeweils einer geraden Stirnfläche erfolgen. Hierdurch 
vereinfacht sich die Ausgestaltung des Werkzeuges.

[0021] Um eine Kerbwirkung zwischen den Außen- 
und Innenflanken und dem Spitzenbereich zu ver
meiden, können gemäß einer Verfahrensvariante 
die Übergangsbereiche zwischen Außen- und Innen
flanken und den miteinander verbundenen Spitzen
bereichen mittels eines Stanzvorgangs im Wesentli
chen angrenzend an eine später erzeugte 
Trennfläche einen zumindest teilweise konkaven 
Verlauf erhalten. Die Kerbwirkung wird durch diese 
Maßnahme herabgesetzt. Des Weiteren kann die 
Oberflächenqualität dieser Übergangsbereiche 
dann in vorteilhafter Weise optimiert werden und 
besser sein als die der Trennfläche.

[0022] Günstigerweise kann das Verhältnis der 
Länge Lz der Trennfläche zur Teilung T im Bereich 
von 0,14 bis 0,24, bevorzugt 0,15 bis 0,19, liegen. 
Durch die Einhaltung des Wertebereiches wird ver
hindert, dass es zu einer Verformung der Zähne 
einer Zahnlasche durch den Trennvorgang kommt.

[0023] Für verzahnte Hochleistungskettenlaschen 
kann das Verhältnis des Radius RK1 bzw. RK2 des 
konkaven Verlaufs an den Kopfbereichen und der 
Teilung T 0,07 bis 0,15, bevorzugt 0,12 bis 0,145, 
betragen. Es wird bei verzahnten Hochleistungsket
tenlaschen daher mit einem größeren Radius gear
beitet, um eine ausreichende Senkung der Kerbwir
kung herbeizuführen.

[0024] Auch am Spitzenbereich einer verzahnten 
Hochleistungskettenlasche ist ein geeigneter Radius 
gewünscht. Hier kann das Verhältnis des Radius Rs 
des konkaven Verlaufs einen Spitzenbereich und der 
Teilung T 0,07 bis 0,09, bevorzugt 0,077 bis 0,081, 
betragen.

[0025] Unter Radius RK oder RK1 oder RK2 oder Rs 
ist hier der gemittelte Radius gemeint, sofern ein sich 
verändernder Radius verwendet wird.

[0026] Gemäß einer Weiterbildung kann das Blech
band zumindest eine Seitenkantenfläche mit einer 
quer zur Längsachse des Blechbandes verlaufenden 
konvexen Krümmung aufweisen, wobei nach dem 
Vorstanzen und Trennen der Laschenrücken, zumin
dest in einem Bereich von einem mit einer Spann- 
oder Führungsschiene in Gleitkontakt bringbaren 
Tragabschnitt von einem Abschnitt der konvexen 
Seitenkantenfläche des Blechbandes geformt wird. 
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Hierdurch wird zum Einen die Anlagefläche des 
Laschenrückens an der Führungsfläche der Spann- 
oder Führungsschiene verringert und zum Anderen 
werden aber die Anpressdrücke nicht zu groß wer
den und der Schmierfilm kann weiterhin wirken. Der 
Laschenrücken ist demnach quer zur Laufrichtung 
der Kette entsprechend gewölbt ausgestaltet. In ers
ter Nährung könnte die konvexe Krümmung auch 
durch ein Mehrfachpolygon gebildet werden. Erstau
nlicherweise hat sich herausgestellt, dass auch die 
quer verlaufende konvexe Krümmung die Ausbil
dung eines Schmierfilms begünstigt. Zusätzlich kön
nen selbstverständlich auch Profilierungen des 
Laschenrückens in Längsrichtung der jeweiligen 
Lasche vorgesehen sein, die z.B. ebenfalls zur 
Reduktion der Auflagefläche führen. Bei einer sol
chen Ausgestaltung ist ein Nachschneiden des 
Laschenrückens nicht erforderlich.

[0027] Günstigerweise kann der Radius der konve
xen Krümmung in etwa der halben Laschendicke ent
sprechen. Hierdurch ist auch die Herstellung einer 
solchen Krümmung relativ einfach durchzuführen, 
weil dann der Laschenrücken im Querschnitt gese
hen tangential in die Seitenfläche der Laschen über
geht.

[0028] Die konvexe Krümmung sollte bevorzugt nur 
dort vorhanden sein, wo auch eine Anlage an die 
Spann- oder Führungsschiene erfolgt. An anderen 
Stellen kann eine entsprechende Ausformung unter
bleiben.

[0029] Gemäß einer Variante kann im Übergangs
bereich zwischen Laschenrücken und Stirnseite der 
mit einem gekrümmten Laschenrücken versehenen 
Innen- oder Außenlaschen die Krümmung abneh
men. Die Krümmung ergibt sich aus der Gleichung 
1/R, wobei R gleich dem Radius der Krümmung ent
spricht. Je größer also der Radius R ist, desto kleiner 
ist die Krümmung. Eine gerade Fläche weist daher 
eine Krümmung von 0 auf. In aller Regel wird daher 
der gekrümmte Laschenrücken in eine senkrecht zur 
Längsmittellinie gerade verlaufenden Kopfbereich 
übergehen. Hierdurch ergeben sich auch positive 
Gleiteffekte beim Auflaufen und auch beim Abheben 
der Laschenkette auf bzw. an der Spann- oder Füh
rungsschiene. Des Weiteren ist es für die Herstell
kosten (z.B. Werkzeugkosten) günstig, wenn mög
lichst viele Seitenbereiche der Laschen gerade 
ausgeformt werden.

[0030] Gemäß einer weiteren Ausführungsform 
kann vorgesehen sein, dass die Innen- oder Außen
laschen zwei im Abstand zueinander angeordnete 
Bolzen- oder Hülsenöffnungen aufweisen und der 
Laschenrücken im Bereich zwischen den Bolzen- 
oder Hülsenöffnungen eingezogen ist, während die 
Bereiche oberhalb der Bolzen- oder Hülsenöffnun
gen erhaben sind. Der Begriff „oberhalb“ soll so ver

standen sein, dass der Bereich des Laschenrückens 
gemeint ist, der innerhalb eines Bereichs angeordnet 
ist, der sich in einem Abschnitt zwischen Anfang und 
Ende der zugehörigen Bolzen- oder Hülsenöffnun
gen erstreckt und ist selbstverständlich abhängig 
vom Betrachtungswinkel der Lasche. Durch diese 
Maßnahme reduziert sich die Anlage des Laschen
rückens maßgeblich auf zwei erhabene Bereiche 
(Tragabschnitte) des Laschenrückens. Der dazwi
schen liegende eingezogene Bereich wird als 
Schmiermitteltasche verwendet, an der sich auch 
ein hydrodynamisches Polster aufbauen kann. Der 
Begriff „eingezogen“ bezieht sich nicht auf die Her
stellungsweise, sondern lediglich auf die Form.

[0031] Bevorzugt kann auch ausschließlich zumin
dest ein Teil der Innenlaschen oder ausschließlich 
zumindest ein Teil der Außenlaschen ein mit einer 
Spann- oder Führungsschiene in Gleitkontakt bring
baren Laschenrücken aufweisen. Durch diese Maß
nahme lässt sich bei einer Kette der Kontakt zwi
schen Spann- oder Führungsschienen nochmals 
reduzieren, weil nur ein Teil der Laschen einen Gleit
kontakt mit den Schienen aufweist.

[0032] Gemäß einer bevorzugten Variante einer 
Zahn- oder Hülsenkette liegen ausschließlich die 
Innenlaschen an einer Spann- oder Führungs
schiene an.

[0033] Diese Variante zeigt auf, dass der Laschen
rücken nicht zwangsläufig einem Vorstanz- und 
Nachschneideschritt unterzogen werden muss, son
dern automatisch von der Seitenkantenfläche des 
Blechbänder gebildet wird. Hierdurch lässt sich 
nicht nur der Stanzvorgang erheblich vereinbaren, 
sondern auch Materialkosten einsparen. Bei Hoch
leistungskettenlaschen für Rollen- und Hülsenketten 
reicht dann ggf. ein Nachschneidevorgang für die 
Bolzen- bzw. Hülsenöffnungen aus.

[0034] Des Weiteren bezieht sich die Erfindung auf 
ein Verfahren zum Herstellen einer Hochleistungs
kette unter Verwendung von Hochleistungskettenla
schen, wobei das Verfahren folgendes Unterverfah
ren umfasst: Herstellen der 
Hochleistungskettenlaschen mittels eines Verfah
rens nach einem der Ansprüche 1 bis 17. Insbeson
dere bei der Verwendung von Vorschüben, die klei
ner sind als 2,0 x T und bevorzugt größer sind als 1,9 
x T, kann ein ausreichender Abstand der Kopfberei
che der fertigen Hochleistungskettenlaschen inner
halb einer Hochleistungskette erzielt werden, so 
dass die Kopfbereiche auch bei einer eher vorsprin
genden Ausgestaltung bzw. Ausformung beim 
Schwenken um benachbarte Kettengelenke nicht 
miteinander in Berührung kommen.

[0035] eBei einer hergestellten Hochleistungsket
tenlasche mit Kopfbereichen und zumindest einem 
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nachgeschnittenen Funktionsbereich weisen die 
Kopfbereiche jeweils eine in einem Winkelbereich 
von ± 30° zu einer Senkrechten, bevorzugt im 
Wesentlichen senkrecht, zur Laschenlängsachse 
verlaufende, mittels eines abfalllosen Trennschnitts 
hergestellte Stirnflächen auf, wobei die Ober- und/o
der Unterseite der Kopfbereiche im Wesentlichen 
angrenzend an die Stirnfläche einen zumindest teil
weise konkaven Verlauf haben. Ein Fachmann kann 
einen abfalllosen Trennschnitt von einer Stanzfläche, 
bei der Abfall anfällt, unterscheiden, so dass anhand 
der Stirnfläche eindeutig feststellbar ist, dass die 
Hochleistungskettenlasche im Bereich ihrer Stirnflä
che durch einen derartigen abfalllosen Trennschnitt 
erzeugt wurde. Der Glattschnittanteil liegt üblicher
weise unterhalb von 50 % (hängt von der Einsatzzeit 
des Werkzeuges ab) und es ist eine deutliche Bruch
fläche vorhanden. Die Oberflächenrauhigkeit ist 
deutlich schlechter als bei den nachgeschnittenen 
Funktionsbereichen. Der konkave Verlauf an der 
Ober- und Unterseite sorgt für eine Verringerung 
der Kerbwirkung.

[0036] Bevorzugt können die Kopfbereiche eine 
gegenüber der angrenzenden Laschenkontur vorste
hende, laschenartige Form aufweisen. Dies erleich
tert das Trennen der Kopfbereiche, ohne dass es zu 
einer Kollision mit denjenigen hinsichtlich ihrer Ober
flächengüte besser ausgestalteten Funktionsberei
chen kommt. Dabei wird die Form so gewählt und 
der Abstand zur nächstliegenden Öffnung so 
bestimmt, dass es nicht zu einer Kollision in Reihe 
hintereinander angeordneter Hochleistungskettenla
schen an der Kette kommt.

[0037] Gemäß einer Ausgestaltung weist eine 
Hochleistungskettenlasche zwei Zähne auf, wobei 
die Spitzenbereiche der Zähne eine in einem Winkel
bereich von ± 30°, bevorzugt im Wesentlichen paral
lel, zur Laschenlängsachse verlaufende mittels eines 
abfalllosen Trennschnitts, hergestellte Trenn- bzw. 
Stirnflächen aufweisen. Auch hier gilt, dass ein Fach
mann anhand der Stirnfläche sofort feststellen kann, 
wie diese erzeugt wurde, insbesondere, dass es sich 
um einen abfalllosen Trennschnitt handelt. Bislang 
sind die Spitzenbereiche nachgeschnitten bzw. fein 
gestanzt worden. Hierauf kann nunmehr verzichtet 
werden. Des Weiteren können die Spitzenbereiche 
eine gegenüber der angrenzenden Laschenkontur 
abgesetzte, laschenartige Form aufweisen. Hier
durch wird ein deutlicher Unterschied zwischen dem 
Spitzenbereich und z.B. den Außen- und/oder Innen
flanken erzielt, so das in den Übergangsbereichen 
entsprechende Konturierungen mit geeigneten Ober
flächengüten verwendet werden können, um die 
Kerbwirkung zu vermindern.

[0038] Des Weiteren kann ein Laschenrückenbe
reich von einem, mit einer Spann- oder Führungs
schiene in Gleitkontakt bringbaren Tragabschnitt 

eine quer zur Längsmittellinie der Hochleistungsket
tenlasche verlaufende konvexe Krümmung aufwei
sen. Eine solche reibungsarme Hochleistungsketten
lasche lässt sich entsprechend günstig herstellen.

[0039] Eine Hochleistungskette mit solchen Hoch
leistungskettenlaschen lässt sich wesentlich günsti
ger herstellen, da für den Herstellvorgang der Hoch
leistungskettenlasche weit weniger Material 
verwendet werden muss. Die Anforderungen an sol
che Hochleistungskettenlaschen sind in den letzten 
Jahren bzw. Jahrzehnten ständig gestiegen, wes
halb auch immer hochwertigere Materialien und Wär
mebehandlungsverfahren Anwendung finden müs
sen. Eine Materialeinsparung beim Herstellvorgang 
ist daher von großem Vorteil und führt zu einer Kos
tenreduktion.

[0040] Im Folgenden wird die Erfindung anhand von 
Zeichnungen näher erläutert. Es zeigen:

Fig. 1 eine Schnittdarstellung einer ersten Aus
führungsform einer abfallarmen Hochleistungs
kette, wobei bei zwei Außenkettengliedern aus 
Übersichtlichkeitsgründen einseitig eine Außen
lasche weggelassen wurde,

Fig. 2 die Hochleistungskette aus Fig. 1 in einer 
Seitenansicht,

Fig. 3 eine Seitenansicht auf eine Außenlasche 
der Hochleistungskette aus Fig. 1,

Fig. 4 eine Seitenansicht auf eine Innenlasche 
der Hochleistungskette aus Fig. 1,

Fig. 5 zwei nebeneinander liegende Stanzrei
hen für das abfallarme Stanzen zweier gerader 
Ketteninnenlaschen,

Fig. 6 eine vergrößerte Ansicht der miteinander 
verbundenen Kopfbereiche der Kettenlachen
rohlinge aus Fig. 5,

Fig. 7 eine verkleinerte Darstellung eines hal
ben Blechstreifens, der insgesamt acht Stanz
reihen aufweist,

Fig. 8 eine Schnittansicht einer zweiten Ausfüh
rungsform einer Hochleistungskette, wobei bei 
zwei Außenkettengliedern aus Übersichtlich
keitsgründen einseitig eine Außenlasche weg
gelassen wurde,

Fig. 9 die Hochleistungskette aus Fig. 8 in einer 
Seitenansicht,

Fig. 10 eine Schnittansicht einer dritte Ausfüh
rungsform einer Hochleistungskette , wobei bei 
zwei Außenkettengliedern aus Übersichtlich
keitsgründen einseitig eine Außenlasche weg
gelassen wurde,

Fig. 11 die Hochleistungskette aus Fig. 10 in 
einer Seitenansicht,
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Fig. 12 eine Schnittdarstellung einer Ausfüh
rungsform einer verzahnten Hochleistungskette, 
wobei bei einigen Außen- und Innenkettenglie
dern aus Übersichtlichkeitsgründen einseitig 
Außenlaschen bzw. Innenlaschen weggelassen 
wurden,

Fig. 13 die Hochleistungskette aus Fig. 12 in 
einer Seitenansicht,

Fig. 14 zwei nebeneinander liegende Stanzrei
hen für das abfallarme Stanzen von verzahnten 
Kettenlaschen,

Fig. 15 eine vergrößerte Darstellung der mitei
nander verbundenen Kopfbereiche der 
Laschenrohlinge aus Fig. 14,

Fig. 16 eine vergrößerte Darstellung eines Spit
zenbereichs eines Zahnlaschenrohlings aus 
Fig. 14,

Fig. 17 eine verkleinerte Darstellung eines 
Blechbandes mit insgesamt sechs Stanzreihen 
zum Erzeugen von verzahnten Kettenlaschen,

Fig. 18 eine verkleinerte Darstellung eines 
Blechbandes, der eine einzige Stanzreihe zum 
Erzeugen von unverzahnten Kettenlaschen auf
weist,

Fig. 19 eine verkleinerte Darstellung eines 
Blechbandes mit zwei Stanzreihen zum Erzeu
gen von verzahnten Kettenlaschen,

Fig. 20 eine vergrößerte Darstellung einer alter
nativen Querschnittsform einer Kettenlasche 
gemäß Fig. 3,

Fig. 21 eine vergrößerte Darstellung einer wei
teren alternativen Querschnittsform einer Ket
tenlasche gemäß Fig. 3,

Fig. 22 eine vergrößerte Darstellung einer alter
nativen Querschnittsform einer verzahnten Ket
tenlasche für eine Zahnkette gemäß Fig. 13 und

Fig. 23 eine schematische Darstellung eines 
Kettentriebs.

[0041] Anhand der Fig. 1 bis Fig. 7 wird im Folgen
den eine erste Ausführungsform der Erfindung näher 
erläutert.

[0042] Die in den Fig. 1 und Fig. 2 dargestellte 
Hochleistungskette 1 ist als Rollenkette ausgeführt, 
die sich abwechselnde Innen- und Außenkettenglie
der 2,3 aufweist, die jeweils über ein Kettengelenk 
miteinander verbunden sind. Jedes Innenkettenglied 
2 umfasst zwei im Abstand zueinander angeordnete 
Innenlaschen 4 und zwei diese Innenlaschen 4 mit
einander verbindende Gelenkhülsen 5 und zwei 
drehbar gelagerte Rollen 6, die jeweils auf einer 
Gelenkhülse 5 angeordnet sind. Die Gelenkhülsen 
5 sind in entsprechende Hülsenöffnungen 14 der 

Innenlaschen 4 eingepresst und stehen seitlich 
etwas über.

[0043] Die Außenkettenglieder 3 umfassen zwei im 
Abstand zueinander angeordnete Außenlaschen 7 
und zwei diese miteinander verbindende im paralle
len Abstand zueinander angeordnete Kettenbolzen 
8. Die Kettenbolzen 8 sind in entsprechende Bolze
nöffnungen 9 der Außenlaschen 7 eingepresst und 
stehen seitlich etwas über. Ein Kettenbolzen 8 
erstreckt sich jeweils durch eine Gelenkhülse 5. Der 
Kettenbolzen 8 des Außenkettengliedes 3 bildet 
zusammen mit der zugehörigen Gelenkhülse 5 des 
Innenkettengliedes 2 ein Kettengelenk.

[0044] Die Herstellung erfolgt aus einem Stahlband 
in Laschendickenstärke. Dieses Stahlband wird von 
einer Rolle mit einem getakteten schrittweisen Vor
schub mit der Vorschublänge V durch eine Stanzma
schine bewegt. Insgesamt können bis zu 15 nachei
nander ausgeführte Vorstanz-, Nachschneide-, 
Lochungs- und Trennvorgänge durchgeführt werden, 
bis die fertige Hochleistungskettenlasche erzeugt ist.

[0045] Bei der hier beschriebenen Hochleistungs
kette 1 sind sowohl die Innenlaschen 4 als auch die 
Außenlaschen 7 durch ein abfallarmes Stanzverfah
ren hergestellt worden und weisen daher eine beson
dere Form auf, die im Folgenden zusätzlich anhand 
der Fig. 5 und Fig. 6 näher erläutert wird.

[0046] Die Hochleistungskette weist eine Teilung T 
auf. Bei gängigen Automotivanwendungen können 
das 6,35 mm, 7 mm, 8 mm oder 9,525 mm sein. 
Jede der Laschen 4,7 weist an ihrem Kopfbereich 9 
bzw. 10 einen lappenförmigen Fortsatz 12 bzw. 13 
auf. Dieser lappenförmige Fortsatz 12 bzw. 13 ist 
hauptsächlich dem abfallarmen Stanzen geschuldet.

[0047] Anhand der Fig. 5 wird nunmehr exempla
risch die Herstellung von Innenlaschen 4 erläutert. 
Die Herstellung erfolgt durch Verwendung eines 
Blechbandes von der Rolle, der bereits die fertige 
Laschendicke aufweist. Das Blechband wird mit 
einer getakteten Vorschublänge V weiter bewegt 
und nach jedem Taktschritt erfolgt ein Bearbeitungs
vorgang in der Stanzmaschine. In Fig. 5 sind zwei 
parallel nebeneinander liegende Stanzreihen darge
stellt. Die Innenlaschen 4 werden zuerst vorgestanzt 
und erhalten dadurch bereits im Wesentlichen ihre 
Grundform, wobei die Kopfbereiche 11 an den später 
zu erzeugenden Fortsätzen 13 nicht voneinander 
getrennt werden, so dass vorerst ein Band hinterei
nander angeordneter Lachenrohlinge vorliegt. Das 
Vorstanzen erfolgt mit einem relativ geringen Glatt
schnittanteil und grober Oberflächengüte. Das gilt 
zum einen für die durch das Vorstanzen freigelegte 
Außenkontur als auch für die vorgestanzten Hülse
nöffnungen 14.
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[0048] In nachfolgenden Stanztakten erfolgt ein 
Nachschneiden sowohl der Hülsenöffnungen 14 als 
auch des Laschenrückens 15 und des Laschenbau
ches 16. Da beim Nachschneiden nur ein relativ 
geringer Materialabtrag erfolgt, entsteht eine Ober
fläche mit einem relativ hohen Glattschnittanteil (ca. 
70 bis 85 %) und einer Oberflächenrauhigkeit von 
nicht schlechter als Rz = 9. Hierbei werden mit 
einem Radius versehene Nachschneideübergänge 
17 bzw. 18 sowohl beim Laschenrücken 15 als 
auch beim Laschenbauch 16 erzeugt. Diese Nach
schneideübergänge 17,18 kennzeichnen gleichzeitig 
auch den Übergang vom Laschenrücken 15 zum 
Kopfbereich 11 und vom Laschenbauch 16 zum 
Kopfbereich 11. In weiteren Schritten kann noch ein 
Gleitschleifen zur nochmals verbesserten Oberflä
chengüte der Hülsenöffnungen 14, aber auch des 
Laschenrückens 15 und des Laschenbauches 16 
vorgesehen sein. In einem weiteren Stanzschritt wer
den die miteinander verbundenen Kopfbereiche 11 
weiter ausgeformt, so dass die Ober- und Unterseite 
19,20 des lappenförmigen Fortsatzes 13 mit einem 
konkav gekrümmten Verlauf mit einem Radius RK 
versehen werden. Hierbei ist das Maß M zu beach
ten, das den kleinsten Abstand zwischen Hülsenöff
nung 14 und der Oberseite 19 bzw. der Unterseite 20 
darstellt und für die Laschenfestigkeit von Bedeutung 
ist.

[0049] Die Anordnung der noch zusammenhängen
den Laschenrohlinge ist so gewählt, dass der 
Abstand A zweier benachbarter Hülsenöffnungen 
14 unterschiedlicher Laschenrohlinge kleiner ist als 
die Kettenteilung T.

[0050] Beispielhafte Werte für den Radius RK an der 
Oberseite 19 und der Unterseite 20 sind für eine Tei
lung T von 8 mm 0,4 mm und für eine Teilung 9,525 
mm 0,5 mm. Das Verhältnis zwischen dem Radius 
RK und der Teilung T entspricht demnach im ersten 
Fall 0,05 und im zweiten Fall 0,052 und liegt somit im 
Bereich von 0,04 bis 0,07, bevorzugt 0,048 bis 0,055.

[0051] Die Doppelspurbreite D ist mehr als doppelt 
so groß wie die Laschenhöhe H. Üblicherweise wird 
ein Mindestabstand von ca. 1,5 bis 2,5 x der Banddi
cke gewählt, um eine ausreichende Festigkeit des 
zwischen die Stanzreihen fahrenden Stempels zu 
gewährleisten. Abschließend erfolgt ein Trennen 
der Laschenrohlinge mittels einen abfalllosen Trenn
schnitts. Der Trennschnitt erfolgt mittig zu den beiden 
benachbarten Hülsenöffnungen 14 zweier angrenz
ender Laschenrohlinge, so dass eine gerade, senk
recht zur Laschenlängsachse L verlaufende Stirnflä
che 21 (bevorzugt senkrecht zur Laschenlängsachse 
L oder in einem Winkelbereich von ± 30°) entsteht. 
Dieser Trennschnitt erfolgt mit einer Oberflächen
güte, die geringer ist als die Oberflächengüte der 
nachgeschnittenen Bereiche. Üblicherweise reicht 
eine Oberflächenrauhigkeit von Rz 63 bis 100 aus. 

Der Glattschnittanteil liegt nur bei ca. 20 % bis 30 
%; insgesamt ist ein gröberes Bruchbild an der Stirn
fläche 21 vorhanden.

[0052] Die Länge Ls der Stirnfläche 21 und somit 
des Trennschnittes beträgt beispielhaft für eine 
Kette mit einer Teilung T von 8 mm 2,4 mm und für 
eine Teilung T von 9,52 mm 2,8 mm. Dies entspricht 
einem Verhältnis von der Länge Ls zur Teilung T von 
2,4 bzw. 2,8 und liegt somit im Bereich von 0,2 bis 
0,4, bevorzugt 0,28 bis 0,32.

[0053] Aufgrund der Tatsache, dass zwischen die, 
in einer Stanzspur hintereinander liegenden 
Laschenrohlinge kein diese trennender Stempel ein
fährt, entsteht an dieser Stelle auch kein Stanzabfall. 
Hierdurch ist es möglich, mit einem Stanzvorschub 
mit einer Vorschublänge V von kleiner als 2,1 x T 
(bevorzugt im Bereich von 1,8 bis 2,1 x T und weiter 
bevorzugt 1,9 bis 2,0 x T) zu arbeiten. Im vorliegen
den Beispiel beträgt die Vorschublänge V bei einer 
Kette mit einer 8 mm-Teilung 15,25 mm, was 
1,90625 x T bedeutet. Die Laschenlänge LL ent
spricht im Wesentlichen der Vorschublänge V mit 
einer Toleranz von ± 0,2 mm. Bei dieser Betrachtung 
ist zu beachten, dass die Laschenteilung aus Tole
ranzgründen und Fertigungsgründen etwas von der 
tatsächlichen Kettenteilung T abweicht.

[0054] Im Vergleich zu einer herkömmlich herge
stellten Hochleistungsinnenlasche, bei deren Her
stellvorgang zwischen die Kopfbereiche ein diese 
trennender Stempel mit ausreichender Stempel
stärke (ca. 1,2 - 2 x Banddicke) einfahren muss, 
lässt sich durch das hier gewählte Verfahren und 
die Anordnung der Laschenrohlinge im Verhältnis 
zum Blechband eine Materialeinsparung erzielen. 
Wenn wie in Fig. 7 dargestellt, sogar acht Stanzspu
ren (es ist nur die unter Hälfte gezeigt) nebeneinan
der angeordnet sind, kann eine Materialeinsparung 
von annähernd 10 % erzielt werden (Breite des 
Blechbandes von 88 mm). Dies ist bei der Menge 
der für den Automobilbereich herzustellenden Ket
tenlaschen eine durchaus beachtliche Größenord
nung und führt insgesamt zu günstigeren Hochleis
tungsketten. Bei der Ausgestaltung der Laschen 
muss darauf geachtet werden, dass die lappenförmi
gen Vorsprünge benachbarter Kopfbereiche soweit 
voneinander entfernt sind, dass sie sich beim Ver
schwenken um die Kettengelenke nicht stören. In 
der Fig. 6 sind gestrichelt noch die Konturen bislang 
hergestellter Innenlaschen dargestellt. Allein der dar
gestellte Überschneidungsbereich Z zeigt auf, dass 
aufgrund der früheren Laschenform diese bereits 
weiter auseinander angeordneten werden mussten, 
so dass die Mittelpunkte der benachbarten Hülse
nöffnungen 14 weiter voneinander entfernt waren. 
Zusätzlich kam dann noch der zwischen den Kopfbe
reichen einfahrende Stanzstempel hinzu, wodurch 
zusätzlicher Stanzabfall entstand. Bei einer ver
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gleichbaren Innenlasche wurde früher mit einer Vor
schublänge V von 17 mm gearbeitet. Das erfindungs
gemäße Verfahren kommt bei der beschriebenen 
Ausführungsform aber mit V = 15,25 mm also 1,75 
mm weniger aus.

[0055] Auf die detaillierte Darstellung der Herstel
lung der Außenlaschen 7 wird verzichtet, da sich 
die Außenkonturen nicht von den Innenlaschen 4 
unterscheiden und lediglich die Bolzenöffnungen 9 
im Vergleich zu den Hülsenöffnungen 14 etwas klei
ner sind. Aber auch die Bolzenöffnungen 9 werden 
nachgeschnitten und gegebenenfalls mittels Gleit
schleifen geglättet. Die Herstellung der Außenla
schen 7 erfolgt demnach gleichartig.

[0056] Die in den Fig. 8 und Fig. 9 dargestellte Aus
führungsform einer Hochleistungskette 1 unterschei
det sich lediglich dadurch, dass ausschließlich die 
Innenlaschen 4 abfallarm mit lappenförmigen Fort
sätzen 13 hergestellt sind. Die Ausführungsform der 
Fig. 10 und Fig. 11 unterscheiden sich lediglich 
dadurch, dass ausschließlich die Außenlaschen 7 
durch abfallarmes Stanzen mit lappenförmigen Fort
sätzen 12 hergestellt wurden. Je nach Variante kön
nen demnach unterschiedliche Einsparungen erzielt 
werden.

[0057] Anhand der Fig. 12 bis Fig. 17 wird nunmehr 
eine weitere Ausführungsform der vorliegenden 
Erfindung näher erläutert. Es handelt sich nunmehr 
um die Herstellung einer verzahnten Hochleistungs
kette 1. Die verzahnte Hochleistungskette 1 ist in 
üblicher Weise aufgebaut. Es gibt verschiedenste 
Varianten verzahnter Hochleistungsketten, die alle 
der Erfindung zugänglich sind. Soweit möglich wer
den identische Bezugszeichen wie in den vorange
gangenen Ausführungsbeispielen verwendet. Des
halb wird für identische und wirkungsgleiche 
Bauteile und Formen ergänzend auf die obige 
Beschreibung verwiesen.

[0058] Die Fig. 12 und Fig. 13 zeigen eine erste 
Ausführungsform einer verzahnten Hochleistungs
kette 1. Im Gegensatz zu dem vorangegangenen 
Ausführungsbeispiel handelt es sich beim Aufbau 
dieser Kette nicht um eine Hülsenkette, sondern die 
jeweiligen Laschen sitzen direkt auf den Kettenbol
zen 8 auf. Bei der hier gezeigten Ausführungsform 
umfasst das Außenkettenglied 2 jeweils außenlie
gende, nicht verzahnte Außenlaschen 7, die jeweils 
auf die Endbereiche der Kettenbolzen 8 aufgepresst 
sind, und zwei mittig liegende Mittelzahnlaschen 7.1 
sowie die beiden Kettenbolzen 8 auf. Die Mittelzahn
laschen 7.1 sind nicht auf die Kettenbolzen 8 aufge
presst. Die Innenkettenglieder bestehen lediglich aus 
vier verzahnten Innenlaschen 4, wobei jeweils zwei 
auf jeder Seite des Mittelzahnlaschenpakets ange
ordnet sind. Die Öffnung 14 dieser verzahnten Innen
laschen sind lose auf die Kettenbolzen 8 aufgescho

ben und formen mit diesen zusammen jeweils ein 
Kettengelenk. Die Außenkontur der Innenlaschen 4 
und der Mittelzahnlaschen 7.1 ist identisch. Lediglich 
die Dicke ist aus Festigkeitsgründen anders gewählt. 
Da die Herstellung der Innenlaschen 4 und der Mittel
zahnlaschen 7.1 ansonsten identisch ist, wird auch 
nur auf die Innenlaschen im Folgenden Bezug 
genommen. Bei dieser Ausführungsform sind sowohl 
die Außenlaschen 7, die Mittelzahnlaschen 7.1 als 
auch die Innenlaschen 4 abfallarm ausgestaltet. Es 
besteht aber durchaus die Möglichkeit, hier jedmög
liche Kombination durchzuführen, so dass nur ein 
Teil oder nur eine dieser Laschenarten abfallarm 
ausgestaltet ist, während die anderen standardmä
ßig hergestellt sind.

[0059] Exemplarisch wird das Herstellverfahren 
anhand des Stanzens der Innenkettenlaschen 4 
beschrieben. Das Herstellen der Mittelzahnlaschen 
7.1 erfolgt in gleicher Weise. Eine verzahnte Kette 
umfasst üblicherweise keine Hülsen, sondern die 
Zahnlaschen sitzen direkt auf den Kettenbolzen auf. 
Die Innenlaschen 4 verschwenken demnach auf den 
Kettenbolzen zum Bilden eines Kettengelenks. Die 
Herstellung der Außenlaschen 7 erfolgt wie in den 
vorangegangenen Ausführungsbeispielen beschrie
ben.

[0060] Der Laschenrücken 15 mit seinen Nach
schneideübergängen 17 und der sich anschließend 
den konkaven Kontur mit Radius RK1 an der Ober
seite 19 des lappenförmigen Fortsatzes 13 wird im 
Wesentlichen identisch zu den geraden Laschen 
ausgestaltet. Etwas anders verhält es sich mit der 
verzahnten Seite der Innenlasche 4. Die Innenlasche 
4 weist zwei Zähne 28,29 mit Innen- und Außenflan
ken 22,23 auf. Die Außenflanken 22 und Innenflan
ken 23 werden ebenfalls zuerst vorgestanzt und 
anschließend zur Oberflächenverbesserung nachge
schnitten. Dabei ist die Oberflächengüte der nachge
schnittenen Flächen wie bei den vorangegangenen 
Ausführungsbeispielen. Anhand der Fig. 15 ist zu 
erkennen, dass zwischen der Außenflanke 22 und 
dem Kopfbereich 10 ein Nachschneideübergang 18 
in Form eines Radius vorgesehen ist. Im Anschluss 
daran schließt sich ein weiterer konkaver Verlauf mit 
einem Radius RK2 zur Erzeugung der Unterseite 20 
des lappenförmigen Fortsatzes 13 an. Hierbei müs
sen sowohl der Abstand M zwischen der Unterseite 
20 des Kopfbereichs 10 und der Öffnung 14 als auch 
der Abstand A zwischen dem Nachschneideüber
gang 18 und der Öffnung 14 aus Festigkeitsgründen 
berücksichtigt werden. Des Weiteren sind diese kon
kaven Bereiche mit einer guten Oberflächenrauhig
keit versehen, um Kerbwirkungen zu minimieren. 
Wie anhand der Fig. 15 und Fig. 17 zu erkennen 
ist, sind die Kopfbereiche 10 aneinander angrenzen
der Laschenrohlinge bis auf den letzten Schritt wäh
rend des gesamten Stanzvorgangs noch miteinander 
verbunden. Erst in einem letzten Trennschritt werden 
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diese durch abfallloses Trennen zur Erzeugung einer 
geraden Stirnfläche 21 genau mittig zwischen den 
benachbarten Öffnungen 14 getrennt.

[0061] Beispielhaft beträgt der Radius RK1 bei einer 
Teilung T von 6,35 mm 0,9 mm und der Radius RK2 
für die selbe Teilung 0,8 mm. Dies entspricht einem 
Verhältnis zwischen dem Radius RK1 bzw. RK2 und 
der Teilung T von 0,142 bzw. 0,126 und liegt dem
nach in dem Bereich von 0,07 bis 0,15, bevorzugt 
0,12 bis 0,145.

[0062] Zusätzlich sind auch die Spitzenbereiche 
24,25 der Zähne 28,29 zu einer Doppelstanzspur 
zusammengefasst, so dass zwei Stanzreihen mitei
nander verbunden sind. Das bedeutet, dass die Spit
zenbereiche 24,25 nicht zusammen mit den Innen- 
und Außenflanken 22,23 nachgeschnitten werden 
müssen. Hierzu wird zwischen den angrenzenden 
Spitzenbereichen 24,25 ein konkaver Übergangsbe
reich 26 mit Radius Rs gestanzt, vorrangig um die 
Kerbwirkung zu reduzieren.

[0063] Der Radius Rs beträgt bei einer Teilung von 
T 6,3 mm beispielsweise 0,5 mm. Das Verhältnis zwi
schen dem Radius Rs und der Teilung T beträgt 
demnach 0,079 und liegt in dem Bereich von 0,07 
bis 0,09, bevorzugt 0,07 bis 0,081.

[0064] Beim letztendlichen abfalllosen Trennvor
gang der Laschenrohlinge voneinander, werden mit
tels eines abfalllosen Trennschnitts gerade Trennflä
chen 27 zwischen den Spitzenbereichen 24 und 25 
erzeugt. Die Trennfläche 27 verläuft gradlinig und 
parallel zur Laschenlängsachse L (bevorzugt in 
einem Winkelbereich von ± 30° zu einer Senkrechten 
zur Laschenlängsachse L). Der abfalllose Trenn
schnitt zwischen den Spitzenbereichen 25,26 erfolgt 
mit einem Glattschnittanteil von 20 % bis 30 % und 
einer Oberflächenrauhigkeit von Rz 63 bis 100 und 
muss daher nicht die Güte der nachgeschnittenen 
Außen- und Innenflanken 22,23 erreichen (bevorzugt 
ein Glattschnittanteil von ca. 70% bis 80 % und einer 
Oberflächenrauhigkeit von nicht schlechter als Rz 9).

[0065] Im vorliegenden Ausführungsbeispiel kann 
die gerade Stirnfläche 21 eine Länge Ls von 1,94 
mm bei einer Teilung T von 6,35 mm aufweisen. 
Dies entspricht einem Verhältnis von der Länge Ls 
zur Teilung T von 0,306 und liegt somit im Bereich 
von 0,2 bis 0,4, bevorzugt 0,28 bis 0,32.

[0066] Die Länge Lz der Trennfläche 27 beträgt bei 
einer Teilung T von 6,35 mm im vorliegenden Aus
führungsbeispiel 1,1 mm. Das entspricht einem Ver
hältnis von der Länge Lz zur Teilung T von 0,173 und 
liegt somit in einem Bereich von 0,14 bis 0,24, bevor
zugt 0,15 bis 0,19. Die Länge Lz beträgt im vorliegen
den Ausführungsbeispiel 1,1 mm für eine Teilung T 

von 6,5 mm, bevorzugt in einem Bereich von 0,9 bis 
1,5 mm.

[0067] In der Fig. 16 ist gestrichelt der ansonsten 
übliche Verlauf eines Spitzenbereichs einer Zahnla
sche dargestellt, der normalerweise beim Nach
schneidevorgang mit nachgeschnitten wird. Durch 
die neuartige Anordnung und Verfahrensweise ent
steht eine gegenüber den Außen- und Innenflanken 
22,23 abgesetzte laschenartige Form der Spitzenbe
reiche 24,25. Da diese aber beim späteren Eingriff in 
ein Kettenrad nicht aktiv werden, ist es möglich, 
diese vom Nachschneidevorgang auszunehmen.

[0068] Aufgrund dieser Vorgehensweise muss beim 
Vorstanzen und Nachschneiden kein Stempel vorge
sehen werden, der zwischen die Spitzenbereiche 
24,25 aneinander angrenzender, mit den Zähnen 
28,29 aufeinander zu weisender Laschenrohlinge 
einfahren muss. Hierdurch können die Laschen
längsachsen L innerhalb einer Doppelstanzreihe 
näher aneinander heranrücken. Fig. 17 zeigt sechs 
Stanzreihen, die zu drei Doppelstanzreihen zusam
mengefasst sind und auf einen gemeinsamen Blech
streifen S angeordnet sind.

[0069] Ähnlich wie bei den geraden Laschen der 
vorangegangenen Ausführungsbeispiele lässt sich 
auch bei den verzahnten Laschen das Stanzen mit 
einer verringerten Vorschublänge V durchführen. Im 
vorliegenden Fall soll eine Hochleistungszahnkette 
mit einer Teilung T von 6,35 mm hergestellt werden. 
Die Vorschublänge beträgt V = 12,4 mm, was 1,953 x 
T entspricht. Allerdings ist anhand der Fig. 15 mittels 
der gestrichelten Linien zu entnehmen, dass die 
Zahnlaschen im Stand der Technik etwas kürzer 
(0,4 mm) ausgestaltet waren, weil der Kopfbereich 
10 schon sehr stark optimiert war. Aufgrund des 
abfallarmen Trennschnitts lässt sich aber insgesamt 
die Vorschublänge V verringern.

[0070] Zusätzlich kann auch die beanspruchte 
Breite reduziert werden. Die Laschenhöhe H beträgt 
7,13 mm, was einer Doppelstanzreihenbreite D von 
14,26 mm entspricht.

[0071] Wie anhand der Fig. 16 zu sehen ist, war die 
Höhe bislang hergestellter Zahnlaschen etwas grö
ßer, ca. um 0,1 mm. Zusätzlich musste noch ein 
Abstand zwischen den Spitzenbereichen vorhanden 
sein, damit ein Stanzstempel mit ausreichender 
Stärke durchstanzen konnte. Dies führte zu einer 
Doppelstanzreihenbreite D von 16,9 mm bei ver
gleichbaren Hochleistungszahnlaschen, die darüber 
hinaus mit einer Vorschublänge V = 15,7 mm 
gestanzt wurden. Gemäß Fig. 17 weist das Blech
band S eine Gesamtbreite B von 57,6 mm auf. Bei 
gleichem erforderlichem Mindestrandabstand zu 
den außen liegenden Laschenrücken 15, musste bis
lang im Stand der Technik bei vergleichbaren Zahn
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laschen mit einer Blechbandbreite B von 65 mm bei 
sechs Stanzreihen gearbeitet werden. Das neue 
Stanzverfahren und die neue gewählte Hochleis
tungszahnlaschenform führen demnach zu einer 
Materialersparnis von ca. 30 % bei der Herstellung 
einer gleichen Anzahl an Zahnlaschen. Dies ist eine 
gewaltige Größenordnung bei den üblicherweise im 
Automotivbereich erforderlichen Stückzahlen.

[0072] Bei den vorangegangenen Ausführungsbei
spielen wird ein Blechband aus Stahl in der Stärke 
der zu erzeugenden Lasche als Bandmaterial einer 
Stanzpresse zugeführt und taktweise mit der Vor
schublänge V weiterbewegt. Bei jedem Takt erfolgt 
ein bestimmter Stanzschritt. Je nach Wahl der einzel
nen Stanzschritte können z.B. 12 oder mehr Takte 
erforderlich sein, um eine Lasche herzustellen, d.h. 
bis diese von dem nachfolgenden Laschenrohling 
abgetrennt wird. Demnach können auch die einzel
nen Bereiche jeweils getrennt voneinander vorge
stanzt und nachgeschnitten bzw. getrennt werden. 
Durch die Erfindung können die Bereiche einer 
Lasche, insbesondere die Kopfbereiche, die mit 
einer weniger genauen Oberflächenqualität und 
-güte hergestellt werden, zur Ausübung eines abfall
ärmeren Verfahrens herangezogen werden. Das 
führt in der Konsequenz auch zu einer etwas ande
ren Form und Ausgestaltung der entsprechenden 
Laschen. Zusätzlich werden bei verzahnten Laschen 
noch die Spitzenbereiche, die ebenfalls nicht zwin
gen-derweise eine nachgeschnittene Oberflächen
qualität aufweisen müssen, mit herangezogen. Dies 
alles zusammengenommen, führt bei der hier vorlie
genden Massenfertigung von Hochleistungslaschen 
und zugehöriger Hochleistungsketten zu einer 
erheblichen Kostenreduktion aufgrund von beträcht
lichen Materialeinsparungen.

[0073] Anhand der Fig. 18 wird nunmehr eine alter
native Herstellungsform einer Innenlasche 4 näher 
erläutert. Das Blechband S in Laschendickenstärke 
weist eine Breite B auf, die der Höhe der Laschen 
entspricht. Da auf ein Vorstanzen und Nachschnei
den der Laschenrücken verzichtet wird und ein Nach
schneiden nur im Bereich der Öffnungen stattfindet, 
werden die Laschenrücken von den Seitenkantenflä
chen des Blechbandes S geformt. Hierdurch werden 
nicht nur Material- sondern auch Arbeitsschritte ein
gespart.

[0074] Die fertigen Laschen können dann, je nach 
Ausgestaltung des Ausgangsstahlbandes in den 
Fig. 20 oder Fig. 21 dargestellte Querschnittsform 
aufweisen. Anhand der Fig. 20 ist zu erkennen, 
dass sowohl der Laschenrücken 15 als auch der 
Laschenbauch 16 eine konvex gekrümmte Form auf
weisen. Der Schnitt erfolgt genau entlang der Bohr
ungsmittellinie BM, die senkrecht zur Längsmittellinie 
L verläuft. Diese konvexe Form erstreckt sich über 
die gesamte Länge des Laschenrückens 15 und 

des Laschenbauchs 16 im Bereich zwischen den bei
den Bohrungsmittellinien BM. Anschließend verän
dert sich diese konvexe Krümmung und flacht dann 
zunehmend entlang der Kopfbereiche 10, 11 ab, bis 
die Krümmung gänzlich verschwindet und die der 
restliche Kopfbereich 10, 11 in Querrichtung gerad
linig verläuft. Der Radius R der Krümmung von dem 
Laschenrücken 15 und dem Laschenbauch 16 ent
spricht der halben Dicke d der Innenlasche 4.

[0075] Für die Außenlaschen kann die gleiche Tech
nik angewendet werden.

[0076] Bei einem derart symmetrischen Aufbau der 
Innenlasche 4 kann die Lasche auch um die Längs
mittellinie L gedreht verbaut werden. Es ist aber mit 
einer solchen Innenlasche 4 auch möglich, Ketten 
und Kettentriebe zu erzeugen, die sowohl außen als 
auch innen liegende Führungs- bzw. Spannschienen 
aufweisen.

[0077] Der Laschenrücken 15 der Innenlasche 4 
weist beim Endlanggleiten an der Gleitfläche einer 
Führungsschiene bzw. Spannschiene eine Linienbe
rührung im Bereich des höchsten Abschnittes der 
Krümmung auf. Aufgrund der abgerundeten Form 
schneidet sich der Laschenrücken 15 nicht maßgeb
lich in die Gleitfläche einer Führungsschiene bzw. 
einer Spannschiene ein. Die Form begünstigt auch 
das Einstellen eines hydrodynamischen Schmier
films beim Endlanglaufen des Laschenrückens 15 
an den Schienen.

[0078] Der wesentliche Unterschied der Quer
schnittsform in Fig. 21 besteht darin, dass der 
Laschenbauch 16 keine Krümmung aufweist, son
dern im Querschnitt geradlinig ausgestaltet ist. Der 
Laschenrücken 15 ist wiederum mit einer Krümmung 
mit dem Radius R, der der halben Laschendicke d 
entspricht, versehen. Bei den Ausführungsformen 
der Fig. 20 und Fig. 21 sind lediglich die Öffnungen 
nachgeschnitten, um eine bessere Oberflächenqua
lität zu erzielen.

[0079] Die in der Fig. 19 dargestellte Herstellungs
variante zum Erzeugen einer Zahnlasche verwendet 
ein Stahlband S mit der Breite B, die der doppelten 
Höhe H der einzelnen Zahnlaschen entspricht. Auch 
hier werden wiederum die Laschenrücken 15 von 
den Seitenkantenflächen des Blechbandes S gebil
det, weshalb ein Vorstanzen und Nachschneiden 
vom Laschenrücken 15 entfallen kann. Vielmehr 
wird die Form des Laschenrückens 15 durch die Sei
tenkantenfläche des Blechbandes S vorgegeben.

[0080] Die fertigen Zahnlaschen können dann ent
sprechend der Ausgestaltung des Stahlbandes S 
die in der Fig. 22 dargestellte Querschnittsform auf
weisen. Gemäß der Ausführungsform der Fig. 22 
weist der Laschenrücken 15 eine gekrümmte kon
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vexe Form mit einem Radius R auf, der der halben 
Laschendicke d entspricht. Zwischen der Mittellinie 
BM der beiden Hülsenöffnungen 14 verläuft der 
Laschenrücken 15 parallel zur Längsmittellinie L. 
Hieran schließt sich dann jeweils ein Übergangsbe
reich zu den Kopfbereichen 10, 11 an. In diesem 
Übergangsbereich nimmt die Krümmung in Querrich
tung sehr schnell ab bis dieser geradlinig ausgestal
tet ist. Die Stirnseiten 21 sind eben und nicht 
gekrümmt ausgestaltet. Der Laschenbauch weist 
zwei nach unten vorstehende Zähne 28,29 auf, die 
in der Mitte einen gerundeten Übergang haben. Die 
Zahnflanken und der gerundete Übergang sind nach
geschnitten, um eine bessere Oberflächenqualität zu 
erzielen. Ebenso die Öffnungen 14.

[0081] Die oben beschriebenen Ketten werden für 
einen Kettentrieb 30 verwendet, wie er beispielhaft 
in Fig. 23 dargestellt ist. Es handelt sich um einen 
Steuerkettentrieb eines Verbrennungsmotors, der 
das Kurbelwellenkettenrad 31 mit den beiden 
Nockenwellenkettenrädern 32.1,32.2 verbindet. 
Hierzu ist die Laschenkette 1 um die Kettenräder 
31,32.1,32.2 herumgeführt, wobei der Abschnitt zwi
schen dem Kurbelwellenkettenrad 31 und dem in der 
Zeichnung rechts liegenden Nockenwellenrad 32.2 
von einer Führungsschiene 33 geführt wird. Der 
Abschnitt zwischen dem Kurbelwellenkettenrad 31 
und dem in der Zeichnung links liegenden Nocken
wellenkettenrad 32.1 wird mittels einer schwenkbar 
am Motorblock 34 angeordneten Spannschiene 35 
geführt, die mittels eines Kettenspanners 36 an die 
Laschenkette 1 angedrückt wird. Dies erfolgt mittels 
des Spannkolbens 37 des Kettenspanners 36, der 
auf einen rückseitigen Bereich der Spannschiene 
35 aufdrückt. Im vorliegenden Fall handelt es sich 
um einen Einschraubkettenspanner, der in einem 
Abschnitt des Motorblocks 34 eingeschraubt ist. Die 
Art des Kettenspanners spielt aber für die Erfindung 
keine Rolle.

[0082] Die Laschenkette 1 muss demnach so aus
gestaltet sein, dass sie entlang der Gleitflächen der 
Führungsschiene 33 und Spannschiene 35 gleiten 
kann. Je nach Ausgestaltung der Laschenkette 1 ste
hen dabei nur einige der Laschen 4,7,7.1 mit der 
jeweiligen Schiene 33,35 in Berührung. In vielen Fäl
len sind alle Laschen gleich hoch ausgestaltet und so 
angeordnet, dass sämtliche Laschenrücken 15 zur 
Anlage kommen. Es gibt aber auch Ausführungsfor
men, in denen ausschließlich die Laschenrücken der 
Innenlaschen oder Außenlaschen mit den jeweiligen 
Schienen 33,35 in Berührung stehen. Hierzu stehen 
die Laschenrücken der entsprechenden Laschen 
etwas weiter vor. Eine Kombination ist aber durchaus 
denkbar. In der obigen Beschreibung wurde teilweise 
nur beispielhaft auf die Ausgestaltung von Außenla
schen bzw. Innenlaschen Bezug genommen. Die 
Ausgestaltung der jeweils zugehörigen Außenla
schen bzw. der Innenlaschen in gleicher oder ähnli

cher Weise ist möglich. Auch können die Außenla
schen bzw. die Innenlaschen ausschließlich diese 
Formgestaltung aufweisen.

Patentansprüche

1. Verfahren zum Herstellen von Hochleistungs
kettenlaschen (4,7) mit einer Teilung T, das fol
gende Schritte umfasst: 
Getaktetes Zuführen eines Blechbandes (S) mit 
einer Vorschublänge V pro Takt, 
Vorstanzen von mindestens zwei hintereinander 
angeordneten Kettenlaschenrohlingen, 
Nachschneiden zumindest eines Funktionsbereichs 
mindestens eines Kettenlaschenrohlings, wobei die 
Kopfbereiche (10,11) hintereinander angeordneter 
Kettenlaschenrohlinge noch miteinander verbunden 
sind, 
Trennen der miteinander verbundenen Kopfberei
che (10,11) hintereinander angeordneter Kettenla
schenrohlinge, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Vorschublänge 
V kleiner ist als 2,1 x T, und dass die Ober- und/oder 
Unterseite (19,20) der miteinander verbundenen 
Kopfbereiche (10,11) mittels eines Stanzvorgangs 
angrenzend an die später erzeugte Stirnfläche (21) 
einen zumindest teilweise konkaven Verlauf erhal
ten.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Vorschublänge V im 
Bereich von 1,8 bis 2,1 x T, bevorzugt 1,9 bis 2,0 x 
T, liegt.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Vorschublänge V der 
Länge LL der fertigen Hochleistungskettenlasche 
(4,7) entspricht.

4. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, dass die miteinander 
verbundenen Kopfbereiche (10,11) mittels im 
Wesentlichen abfalllosen Trennschnitts getrennt 
werden.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch 
gekennzeichnet, dass mittels des im Wesentlichen 
abfalllosen Trennschnitts der Kopfbereich (10,11) 
mit einer Stirnfläche (21) versehen wird, die in 
einem Winkelbereich von ± 30° zu einer Senkrech
ten, bevorzugt senkrecht zur Laschenlängsachse (L) 
verläuft.

6. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, dass beim Stanzvor
gang ein Verhältnis des Radius RK des konkaven 
Verlaufs an den Kopfbereichen (10,11) zur Teilung 
T im Bereich von 0,04 bis 0,07, bevorzugt von 0,048 
bis 0,055, erzeugt wird.
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7. Verfahren nach einem der vorangegangenen 
Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass beim 
Trennen der miteinander verbundenen Kopfberei
che (10,11) ein Verhältnis der Länge Ls der Stirnflä
che (21) zur Teilung T im Bereich von 0,2 bis 0,4, 
bevorzugt von 0,28 bis 0,32, erzeugt wird.

8. Verfahren nach einem der vorangegangenen 
Ansprüche mit mindestens zwei Stanzreihen zum 
Herstellen von verzahnten Hochleistungskettenla
schen (4,7), das folgende zusätzliche Schritte 
umfasst: 
Nachschneiden zumindest der Zahnflanken (22,23) 
des verzahnten Kettenlaschenrohlings, wobei die 
Spitzenbereiche (24,25) der einander zugewandten 
Zähne (28,29) von zwei nebeneinander liegenden 
Stanzreihen verbunden bleiben.

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch 
gekennzeichnet, dass die miteinander verbunde
nen Spitzenbereiche (24,25) nach dem Nachschnei
den der Zahnflanken (22,23) voneinander getrennt 
werden.

10. Verfahren nach Anspruch 8 oder 9, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Stanzreihenbreite (D) 
der an den Spitzenbereichen (24,25) miteinander 
verbundenen Kettenlaschenrohlingen im Wesentli
chen der zweifachen Laschenhöhe (H) der fertigen 
Hochleistungskettenlasche (4,7) entspricht.

11. Verfahren nach einem der Ansprüche 9 oder 
10, dadurch gekennzeichnet, dass die miteinander 
verbundenen Spitzenbereiche (24,25) mittels im 
Wesentlichen abfalllosen Trennschnitts getrennt 
werden.

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch 
gekennzeichnet, dass der abfalllose Trennschnitt 
zum Trennen der miteinander verbundenen Spitzen
bereiche (24,25) im Wesentlichen in bzw. parallel 
zur Laschenlängsachse (L) zum Erzeugen von Spit
zenbereichen (24,25) mit jeweils einer geraden 
Trennfläche (27) erfolgt.

13. Verfahren nach einem der Ansprüche 8 bis 
12, dadurch gekennzeichnet, dass ein Stanzvor
gang ausgeführt wird, mittels dessen die Über
gangsbereiche (26) zwischen Außen- und Innenflan
ken (22,23) und den miteinander verbundenen 
Spitzenbereichen (24,25) im Wesentlichen angren
zend an eine später erzeugte Trennfläche (27) 
einen zumindest teilweise konkaven Verlauf erhal
ten.

14. Verfahren nach einem der Ansprüche 11 bis 
13, dadurch gekennzeichnet, dass beim Trenn
schnitt ein Verhältnis der Länge Lz der Trennfläche 
(27) zur Teilung T im Bereich von 0,14 bis 0,24, 
bevorzugt von 0,15 bis 0,19, erzeugt wird.

15. Verfahren nach Anspruch 13 oder 14, 
dadurch gekennzeichnet, dass beim Stanzvor
gang ein Verhältnis des Radius RK1 bzw. Rk2 des 
konkaven Verlaufs an dem Kopfbereich (10,11) 
und der Teilung T im Bereich von 0,07 bis 0,15, 
bevorzugt von 0,12 bis 0,145, erzeugt wird.

16. Verfahren nach einem der Ansprüche 13 bis 
15, dadurch gekennzeichnet, dass beim Stanzvor
gang ein Verhältnis des Radius Rs des konkaven 
Verlaufs an den Spitzenbereichen (24,25) und der 
Teilung T im Bereich von 0,07 bis 0,09, bevorzugt 
von 0,077 bis 0,081, erzeugt wird.

17. Verfahren nach einem der vorangegangenen 
Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass das 
Blechband (S) zumindest eine Seitenkantenfläche 
mit einer quer zur Längsachse des Blechbandes 
(S) verlaufenden konvexen Krümmung aufweist, 
wobei nach dem Vorstanzen und Trennen der 
Laschenrücken, zumindest in einem Bereich von 
einem mit einer Spann- oder Führungsschiene in 
Gleitkontakt bringbaren Tragabschnitt, von einem 
Abschnitt der konvexen Seitenkantenfläche des 
Blechbandes (S) geformt wird.

18. Verfahren zum Herstellen einer Hochleis
tungskette (1) unter Verwendung von Hochleis
tungskettenlaschen (4,7), wobei das Verfahren fol
gendes Unterverfahren umfasst: Herstellen der 
Hochleistungskettenlaschen (4,7) nach einem der 
Ansprüche 1 bis 17.

Es folgen 8 Seiten Zeichnungen
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Anhängende Zeichnungen
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