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(57) Abstract: The invention relates to a method for
producing a cutting unit segment of a cutting unit (12)
of a machine tool separating device, comprising at least
one cutter support element (16) and at least one cutter
element (18). In at least one step, the cutter element (18)
is molded on the cutter support element (16) by means
of a drawing process in an at least partially staggered
manner relative to an outer surface (20) of the cutter
support element (16).

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung geht aus von
einem Verfahren zu einer Herstellung eines
Schneidstrangsegments eines Schneidstrangs (12) einer
Werkzeugmaschinentrennvorrichtung, das zumindest ein
Schneidentrdagerelement (16) wund zumindest ein
Schneidelement (18) umfasst. Es wird vorgeschlagen,
dass in zumindest einem Schritt das Schneidelement
(18) durch Zugumformen zumindest partiell verschrankt
relativ zZu einer Aullenfléche (20) des
Schneidentrégerelements (16) am
Schneidentrégerelement (16) angeformt wird.
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Beschreibung

Verfahren zur Herstellung von zumindest einem Schneidstrangsegment eines

Schneidstrangs einer Werkzeugmaschinentrennvorrichtung

Stand der Technik

Es sind bereits Verfahren zur Herstellung von einem Schneidstrangsegment ei-
nes Schneidstrangs einer Werkzeugmaschinentrennvorrichtung bekannt, wobei
das Schneidstrangsegment ein Schneidentragerelement und ein Schneidelement
umfasst.

Offenbarung der Erfindung

Die Erfindung geht aus von einem Verfahren zur Herstellung von zumindest ei-
nem Schneidstrangsegment eines Schneidstrangs einer Werkzeugmaschinen-
trennvorrichtung, das zumindest ein Schneidentragerelement und zumindest ein

Schneidelement umfasst.

Es wird vorgeschlagen, dass in zumindest einem Schritt das Schneidelement
durch Zugumformen zumindest partiell verschrankt relativ zu einer Aul3enflache
des Schneidentragerelements am Schneidentragerelement angeformt wird. Unter
einem ,Schneidstrangsegment® soll hier insbesondere ein Segment eines
Schneidstrangs verstanden werden, das dazu vorgesehen ist, zur Bildung des
Schneidstrangs mit weiteren Segmenten des Schneidstrangs verbunden zu wer-
den. Bevorzugt ist das Schneidstrangsegment als Kettenglied ausgebildet, das
zur Bildung des vorzugsweise als Schneidkette ausgebildeten Schneidstrangs
mit weiteren als Kettenglieder ausgebildeten Schneidstrangsegmenten verbun-
den ist. Unter einem ,Schneidstrang® soll hier insbesondere eine Einheit aus
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Schneidstrangsegmenten verstanden werden, die dazu vorgesehen ist, einen
atomaren Zusammenhalt eines zu bearbeitenden Werkstlicks ortlich aufzuheben,
insbesondere mittels eines mechanischen Abtrennens und/oder mittels eines
mechanischen Abtragens von Werkstoffteilchen des Werkstlicks. Bevorzugt ist
der Schneidstrang dazu vorgesehen, das Werkstlick in zumindest zwei physika-
lisch voneinander getrennte Teile zu separieren und/oder zumindest teilweise
Werkstoffteilchen des Werkstiicks ausgehend von einer Oberflache des Werk-
stlicks abzutrennen und/oder abzutragen. Der Schneidstrang ist besonders be-
vorzugt als Schneidkette ausgebildet. Hierbei kdnnen die Schneidstrangsegmen-
te I6sbar, wie beispielsweise mittels eines Kettenschlosses usw., und/oder un-
I6sbar miteinander verbunden sein. Es ist jedoch auch denkbar, dass der
Schneidstrang als Schneidband und/oder Schneidseil ausgebildet ist. Bei einer
Ausbildung des Schneidstrangs als Schneidband und/oder als Schneidseil wer-
den die Schneidstrangsegmente direkt an dem Schneidband und/oder an dem
Schneidseil fixiert. Die Schneidstrangsegmente kdnnen hierbei beabstandet von-
einander und/oder in direktem Kontakt miteinander an dem Schneidband
und/oder an dem Schneidseil angeordnet sein.

Unter einem ,Schneidentragerelement” soll hier insbesondere ein Element ver-
standen werden, an dem zumindest ein Schneidelement zum Abtrennen
und/oder zum Abtragen von Werkstoffteilchen eines zu bearbeitenden Werk-
stlicks fixiert ist. Bevorzugt ist das Schneidentragerelement stoffschliissig mit
dem Schneidelement verbunden. Besonders bevorzugt ist das Schneidelement
einstlickig mit dem Schneidentragerelement ausgebildet. Unter ,einstiickig” soll
insbesondere in einem Stiick geformt verstanden werden, wie beispielsweise
durch eine Herstellung aus einem Guss und/oder durch eine Herstellung in ei-
nem Ein- oder Mehrkomponentenspritzverfahren und vorteilhaft aus einem ein-
zelnen Rohling, wie beispielsweise einen Stanzrohling. Hierbei kann das
Schneidelement als Halbmeil3elzahn, als Vollmeilelzahn, als ,scratcher®-Zahn
(Risserzahn) usw. ausgebildet sein. Es ist jedoch auch denkbar, dass das
Schneidelement eine andere, einem Fachmann als sinnvoll erscheinende
Zahnform aufweist. Mittels des erfindungsgemalen Verfahrens kann vorteilhaft
insbesondere in einem Ubergangsbereich zwischen dem Schneidelement und
dem Schneidentragerelement eine mechanisch stabile Verbindung erreicht wer-
den. Zudem kann das Schneidelement und das Schneidentrégerelement vorteil-
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haft aus einem Rohling geformt werden. Hierdurch kénnen besonders vorteilhaft
Montageaufwand und Kosten eingespart werden.

Des Weiteren wird vorgeschlagen, dass das Schneidelement durch Pragen zu-
mindest partiell verschrankt relativ zur Au3enflache des
Schneidentragerelements am Schneidentragerelement angeformt wird. Es ist je-
doch auch denkbar, dass das Schneidelement durch ein anderes, einem Fach-
mann als sinnvoll erscheinendes Zugumformverfahren an das
Schneidentragerelement angeformt wird. Bevorzugt verlauft die Aullenflache des
Schneidentragerelements zumindest im Wesentlichen parallel zu einer Schneid-
ebene des Schneidstrangs. Der Begriff ,Schneidebene” soll hier insbesondere
eine Ebene definieren, in der der Schneidstrang in zumindest einem Betriebszu-
stand entlang eines Umfangs der Fihrungseinheit in zumindest zwei zueinander
entgegengesetzt gerichtete Schneidrichtungen relativ zu einer Flihrungseinheit
der Werkzeugmaschinentrennvorrichtung bewegt wird. Bevorzugt ist die
Schneidebene bei einer Bearbeitung eines Werkstlicks zumindest im Wesentli-
chen quer zu einer zu bearbeitenden Werkstlckoberflache ausgerichtet.

Unter einer ,Schneidrichtung® soll hier insbesondere eine Richtung verstanden
werden, entlang deren der Schneidstrang zur Erzeugung eines Schneidspalts
und/oder zur Abtrennung und/oder zur Abtragung von Werkstoffteilchen eines zu
bearbeitenden Werkstlicks in zumindest einem Betriebszustand infolge einer An-
triebskraft und/oder eines Antriebsmoments, insbesondere in der Flihrungsein-
heit, bewegt wird. Bevorzugt wird der Schneidstrang in einem Betriebszustand
entlang der Schneidrichtung relativ zur Fihrungseinheit bewegt. Unter ,zumin-
dest im Wesentlichen quer® soll hier insbesondere eine Ausrichtung einer Ebene
und/oder einer Richtung relativ zu einer weiteren Ebene und/oder einer weiteren
Richtung verstanden werden, die bevorzugt von einer parallelen Ausrichtung der
Ebene und/oder der Richtung relativ zu der weiteren Ebene und/oder der weite-
ren Richtung abweicht. Es ist jedoch auch denkbar, dass die Schneidebene bei
einer Bearbeitung eines Werkstlicks zumindest im Wesentlichen parallel zu einer
zu bearbeitenden Werkstlickoberflache ausgerichtet ist, insbesondere bei einer
Ausbildung des Schneidstrangs als Schleifmittel usw. Unter ,zumindest im We-
sentlichen parallel” soll hier insbesondere eine Ausrichtung einer Richtung relativ
zu einer Bezugsrichtung, insbesondere in einer Ebene, verstanden werden, wo-

bei die Richtung gegenuliber der Bezugsrichtung eine Abweichung insbesondere
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kleiner als 8°, vorteilhaft kleiner als 5° und besonders vorteilhaft kleiner als 2°
aufweist. Mittels des Pragens kann vorteilhaft kostenglinstig das Schneidelement
an das Schneidentragerelement angeformt werden. Zudem kdénnen Stdrkonturen
wahrend der Herstellung an den Schneidelementen vorteilhaft vermieden werden
bzw. gering gehalten werden.

Ferner wird vorgeschlagen, dass in zumindest einem Schritt durch Zugumformen
ein Quersicherungselement an das Schneidentragerelement angeformt wird.
Vorzugsweise wird das Quersicherungselement an ein einstlickig mit dem
Schneidentragerelement ausgebildetes Verbindungselement des Schneidstrangs
angeformt. Vorteilhafterweise wird das Quersicherungselement durch Pragen an
das Schneidentragerelement angeformt. Es ist jedoch auch denkbar, dass das
Quersicherungselement durch ein anderes, einem Fachmann als sinnvoll er-
scheinenden Verfahren an das Schneidentragerelement angeformt wird, wie bei-
spielsweise durch Druckumformen usw. Unter einem ,Quersicherungselement®
soll hier insbesondere ein Element verstanden werden, das infolge eines Form-
schlusses und/oder infolge eines Kraftschlusses eine Bewegung entlang einer
Querachse, die zumindest im Wesentlichen senkrecht zur Schneidebene des
Schneidstrangs verlauft, zu sichern. Bevorzugt ist das Quersicherungselement
differierend zu einem Nietkopf oder einem Schraubenkopf ausgebildet. Vorzugs-
weise ist das Quersicherungselement dazu vorgesehen, eine Querbewegung
mittels eines Formschlusses zu sichern bzw. zu begrenzen. Es ist jedoch auch
denkbar, dass das Quersicherungselement dazu vorgesehen ist, eine Querbe-
wegung mittels einer anderen, einem Fachmann als sinnvoll erscheinenden Art
und Weise zumindest zu sichern bzw. zu begrenzen, wie beispielsweise mittels
einer magnetischen Kraft usw. Der Ausdruck ,in einem montierten Zustand des
Schneidentragerelements weitestgehend gegen eine Querbewegung relativ zu
einem weiteren Schneidentragerelement des Schneidstrangs zu sichern® soll hier
insbesondere eine Begrenzung einer Bewegung der miteinander mittels zumin-
dest eines Verbindungselements verbundenen Schneidentragerelemente relativ
zueinander mittels des Quersicherungselements entlang einer zumindest im We-
sentlichen senkrecht zu einer Schneidebene des Schneidstrangs verlaufenden
Bewegungsstrecke definieren. Die Bewegungsstrecke der
Schneidentragerelemente relativ zueinander wird hierbei insbesondere mittels
des Quersicherungselements auf einen Wert kleiner als 5 mm, bevorzugt kleiner
als 2 mm und besonders bevorzugt kleiner als 1 mm begrenzt. Mittels des erfin-
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dungsgemalien Verfahrens kann vorteilhaft eine kostengiinstig herzustellende
Sicherungsfunktion an dem Schneidentragerelement realisiert werden.

Ferner geht die Erfindung aus von dem Schneidstrangsegment des Schneid-
strangs der Werkzeugmaschinentrennvorrichtung, das mittels des erfindungsge-
malien Verfahrens erhaltlich ist. Das Schneidstrangsegment ist insbesondere als
Kettenglied eines als Schneidkette ausgebildeten Schneidstrangs ausgebildet.
Hierbei kann der Schneidstrang als eingliedrige Schneidkette ausgebildet sein,
bei der einzelne Schneidstrangsegmente direkt miteinander verbunden sind. Der
Schneidstrang kann jedoch auch als mehrgliedrige Schneidkette ausgebildet
sein, bei der zumindest zwei Schneidstrangsegmente zusammen ein Kettenglied
bilden und mittels eines Treibglieds mit weiteren ein Kettenglied bildenden
Schneidstrangsegmenten verbunden ist. Ein Fachmann wird je nach Anwen-
dungsgebiet eine fir ein Einstatzspektrum sinnvoll erscheinende Ausgestlatung
des Schneidstrangs auswahlen. Das Schneidstrangsegment umfasst das
Schneidentragerelement und das Schneidelement, die einstiickig ausgebildet
sind. Es ist jedoch auch denkbar, dass das Schneidelement getrennt von dem
Schneidentragerelement ausgebildet ist und mittels einer formschliissigen, kraft-
schlissigen und/oder stoffschliissigen Verbindung an dem
Schneidentragerelemetn angeordnet wird. Vorzugsweise ist das Schneidstrang-
segment entkoppelt von einem Schnitttiefenbegrenzerelement ausgebildet. Es
kann vorteilhaft ein kompaktes und robustes Schneidstrangsegment realisiert

werden.

Besonders bevorzugt wird vorgeschlagen, dass das Schneidelement entlang der
Schneidrichtung eine sich verandernde Verschrankung relativ zur Au3enflache
des Schneidentragerelements aufweist. Es ist jedoch auch denkbar, dass das
Schneidelement entlang der Schneidrichtung eine einheitliche bzw. gleichblei-
bende Verschrankung relativ zur Aulenflache des Schneidentragerelements
aufweist. Unter einer ,Verschrankung® soll hier insbesondere eine Neigung einer
Mittelachse des Schneidelements und/oder einer zumindest im Wesentlichen pa-
rallel zu einer Schneidkante des Schneidelements verlaufende Seitenflache des
Schneidelements um zumindest eine Achse relativ zur einer Bezugsflache, ins-
besondere der Auldenflache des Schneidentragerelements, verstanden werden.
Bevorzugt wird die Seitenflache des Schneidelements um eine zumindest im
Wesentlichen parallel zur AuRenflache verlaufende Achse relativ zur Aulienfla-
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che geneigt. Vorzugsweise weist das Schneidelement, insbesondere die Seiten-
flache des Schneidelements, einen sich entlang der Schneidrichtung verandern-
den Verschrankungswinkel, insbesondere Neigungswinkel, relativ zur Auf3enfla-
che auf. Insbesondere ist ein maximaler Neigungswinkel relativ zur Aul3enflache
kleiner als 15°, bevorzugt kleiner als 8° und besonders bevorzugt kleiner als 5°.
Besonders bevorzugt ist das Schneidelement um zwei zumindest im Wesentli-
chen senkrecht verlaufende Achsen relativ zur Aufdenflache des
Schneidentragerelements geneigt am Schneidentragerelement angeordnet. Die
zwei zumindest im Wesentlichen senkrecht verlaufenden Achsen erstrecken sich
hierbei bevorzugt zumindest im Wesentlichen parallel zur Aulenflache des
Schneidentragerelements und/oder zur Schneidebene des Schneidstrangs. Der
Ausdruck ,im Wesentlichen senkrecht” soll hier insbesondere eine Ausrichtung
einer Richtung relativ zu einer Bezugsrichtung definieren, wobei die Richtung und
die Bezugsrichtung, insbesondere in einer Ebene betrachtet, einen Winkel von
90° einschlie3en und der Winkel eine maximale Abweichung von insbesondere
kleiner als 8°, vorteilhaft kleiner als 5° und besonders vorteilhaft kleiner als 2°
aufweist. Mittels der erfindungsgemafen Ausgestaltung kann vorteilhaft eine me-
chanische Eigenschaft des Schneidelements positiv beeinflusst werden. Ferner
kann vorteilhaft eine stabile Anbindung des Schneidelements an das
Schneidentragerelement erreicht werden.

Zudem wird vorgeschlagen, dass das Schneidstrangsegment zumindest ein wei-
teres Schneidelement umfasst, das zumindest partiell verschrankt relativ zur Au-
Renflache des Schneidentragerelements am Schneidentragerelement angeord-
net ist. Hierbei ist das weitere Schneidelement insbesondere einstiickig mit dem
Schneidentragerelement ausgebildet. Vorzugsweise weist das weitere
Schneidentragerelement eine zu dem Schneidentragerelement verschiedene
Verschrankung relativ zur Aulenflache des Schneidentragerelements auf. Es
kann vorteilhaft eine Anpassung der einzelnen Schneidelemente an verschiede-
ne Bearbeitungsvorgange erfolgen. Somit kann vorteilhaft ein prazises Arbeitser-
gebnis bei einer Bearbeitung eines Werkstlicks mittels des Schneidstrangseg-

ments erreicht werden.

Vorteilhafterweise sind das Schneidelement und das weitere Schneidelement
entlang der Schneidrichtung wellenférmig an dem Schneidentragerelement an-
geordnet. Bevorzugt weist der Schneidstrang durch die wellenférmige Anordnung

PCT/EP2013/050107
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des Schneidelements und des weiteren Schneidelements jedes einzelnen
Schneidentragerelements entlang der Schneidrichtung einen sinusférmigen Ver-
lauf von Schneidelementen auf. Hierbei kbnnen das Schneidelement und das
weitere Schneidelement insbesondere in entgegengesetzte Richtungen relativ
zur Aufdenflache verschrankt am Schneidentragerelement angeordnet sein. Zu-
dem kdnnen das Schneidelement und das weitere Schneidelement insbesondere
in eine Richtung verschrankt sein, wobei das Schneidelement und das weitere
Schneidelement unterschiedliche Verschrankungswinkel relativ zur Auf3enflache
des Schneidentragerelements aufweisen. Mittels der erfindungsgemalfen Ausge-
staltung kénnen vorteilhaft mehrere Funktionspartien an einem
Schneidentragerelement realisiert werden.

Des Weiteren geht die Erfindung aus von einer Werkzeugmaschinentrennvorrich-
tung mit zumindest der Flihrungseinheit und mit zumindest einem Schneidstrang,
der wenigstens ein mittels des erfindungsgemalen Verfahrens hergestelltes
Schneidstrangsegment aufweist. Die Flhrungseinheit ist bevorzugt zur Flihrung
des Schneidstrangs vorgesehen. Unter einer ,Fiihrungseinheit” soll hier insbe-
sondere eine Einheit verstanden werden, die dazu vorgesehen ist, eine Zwangs-
kraft zumindest entlang einer Richtung senkrecht zu einer Schneidrichtung des
Schneidstrangs auf den Schneidstrang auszuiiben, um eine Bewegungsmaoglich-
keit des Schneidstrangs entlang der Schneidrichtung vorzugeben. Bevorzugt
weist die Flihrungseinheit zumindest ein Flihrungselement auf, insbesondere ei-
ne Fihrungsnut, durch das der Schneidstrang gefiihrt wird. Bevorzugt ist der
Schneidstrang, in einer Schneidebene betrachtet, entlang eines gesamten Um-
fangs der Flhrungseinheit durch die Flihrungseinheit mittels des Flhrungsele-
ments, insbesondere der Flihrungsnut, geflhrt. Der Begriff ,geschlossenes Sys-
tem*® soll hier insbesondere ein System definieren, das zumindest zwei Kompo-
nenten umfasst, die mittels eines Zusammenwirkens in einem demontierten Zu-
stand des Systems von einem dem System tUbergeordneten System, wie bei-
spielsweise einer Werkzeugmaschine, eine Funktionalitat beibehalten und/oder
die im demontierten Zustand unverlierbar miteinander verbunden sind. Bevorzugt
sind die zumindest zwei Komponenten des geschlossenen Systems fiir einen
Bediener zumindest im Wesentlichen unldsbar miteinander verbunden. Unter
»zumindest im Wesentlichen unlésbar” soll hier insbesondere eine Verbindung
von zumindest zwei Bauteilen verstanden werden, die lediglich unter der Zuhilfe-

nahme von Trennwerkzeugen, wie beispielsweise einer Sage, insbesondere ei-
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ner mechanischen Sage usw., und/oder chemischen Trennmitteln, wie beispiels-
weise Losungsmitteln usw., voneinander trennbar sind. Mittels der erfindungs-
gemallen Ausgestaltung der Werkzeugmaschinentrennvorrichtung kann vorteil-
haft ein vielseitig einsetzbares Werkzeug zur Bearbeitung von Werkstlicken er-

reicht werden.

Zudem geht die Erfindung aus von einer tragbaren Werkzeugmaschine mit zu-
mindest einer Kopplungsvorrichtung, die formschllissig und/oder kraftschlissig
mit einer erfindungsgemafien Werkzeugmaschinentrennvorrichtung koppelbar
ist. Unter einer ,tragbaren Werkzeugmaschine® soll hier insbesondere eine
Werkzeugmaschine, insbesondere eine Handwerkzeugmaschine, verstanden
werden, die von einem Bediener transportmaschinenlos transportiert werden
kann. Die tragbare Werkzeugmaschine weist insbesondere eine Masse auf, die
kleiner ist als 40 kg, bevorzugt kleiner als 10 kg und besonders bevorzugt kleiner
als 5 kg. Es kann vorteilhaft eine tragbare Werkzeugmaschine erreicht werden,
die besonders vorteilhaft flr ein breites Einsatzspektrum geeignet ist.

Die erfindungsgemaflle Werkzeugmaschinentrennvorrichtung und/oder die erfin-
dungsgemalde tragbare Werkzeugmaschine soll hierbei nicht auf die oben be-
schriebene Anwendung und Ausflihrungsform beschrankt sein. Insbesondere
kann die erfindungsgemafe Werkzeugmaschinentrennvorrichtung und/oder die
erfindungsgemalie tragbare Werkzeugmaschine zu einer Erflllung einer hierin
beschriebenen Funktionsweise eine von einer hierin genannten Anzahl von ein-

zelnen Elementen, Bauteilen und Einheiten abweichende Anzahl aufweisen.

Zeichnung

Weitere Vorteile ergeben sich aus der folgenden Zeichnungsbeschreibung. In der
Zeichnung sind Ausfihrungsbeispiele der Erfindung dargestellt. Die Zeichnung,
die Beschreibung und die Anspriiche enthalten zahlreiche Merkmale in Kombina-
tion. Der Fachmann wird die Merkmale zweckmaligerweise auch einzeln be-

trachten und zu sinnvollen weiteren Kombinationen zusammenfassen.

PCT/EP2013/050107
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Fig. 1

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 4

Fig. 5

Fig. 6

Fig. 7

PCT/EP2013/050107

ein Diagramm eines Ablaufs eines erfindungsgemalen Verfah-
rens zur Herstellung von zumindest einem Schneidstrangseg-
ment eines Schneidstrangs in einer schematischen Darstellung,
eine erfindungsgemalie tragbare Werkzeugmaschine mit einer
erfindungsgemafen Werkzeugmaschinentrennvorrichtung in ei-
ner schematischen Darstellung,

eine Detailansicht der erfindungsgemafien Werkzeugmaschinen-
trennvorrichtung in einer schematischen Darstellung,

eine Detailansicht eines Schneidstrangsegments eines Schneid-
strangs der erfindungsgemafen Werkzeugmaschinentrennvor-
richtung in einer schematischen Darstellung,

eine Detailansicht einer Anordnung von Schneidstrangsegmen-
ten des Schneidstrangs aus Figur 4 innerhalb des Schneid-
strangs in einer schematischen Darstellung,

eine Detailansicht eines alternativen Schneidstrangsegments ei-
nes alternativen Schneidstrangs in einer schematischen Darstel-
lung und

eine Detailansicht eines weiteren, alternativen Schneidstrang-
segments eines Schneidstrangs in einer schematischen Darstel-

lung.

Beschreibung der Ausfiihrungsbeispiele

Figur 1 zeigt einen schematischen Ablauf eines Verfahrens zur Herstellung von

zumindest einem Schneidstrangsegment 10 eines Schneidstrangs 12 (in Figuren

2 bis 7 mit Buchstaben a bis ¢ versehen), das zumindest ein Schneidelement 18

und ein Schneidentragerelement 16 (in Figuren 3 bis 7 mit Buchstaben a bis ¢

versehen) umfasst. Das Schneidstrangsegment 10 wird in einem ersten Schritt

aus einem Bandmaterial 32 gestanzt. Es ist jedoch auch denkbar, dass das

Schneidstrangsegment 10 aus dem Bandmaterial 32 heraus gelasert wird, mittels
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eines Wasserstrahls heraus geschnitten wird oder mittels eines Abtrags- und
Umformungsverfahren heraus geschnitten wird, wie beispielsweise durch Erodie-
ren, Frasen usw. Hierbei wird als Bandmaterial 32 ein Bimetall verwendet. In ei-
ner alternativen Ausfuhrung des Verfahrens wird als Bandmaterial 32 ein Hartme-
tall verwendet. Es ist jedoch auch denkbar, dass als Bandmaterial 32 ein ande-
rer, einem Fachmann als sinnvoll erscheinender Werkstoff verwendet wird, der
sich zu einem Stanzvorgang eignet. Das Bandmaterial 32 wird mittels einer Ab-
rollvorrichtung (hier nicht naher dargestellt) auf eine, einem Fachmann bereits

bekannte Art und Weise einer Stanzvorrichtung 34 zugefihrt.

Mittels der Stanzvorrichtung 34 wird das Schneidstrangsegment 10 aus dem
Bandmaterial 32 heraus gestanzt. Somit wird das Schneidelement 18 und das
Schneidentragerelement 16 wahrend eines Verfahrensschritts aus dem Bandma-
terial 32 heraus gestanzt. Es ist jedoch auch denkbar, dass mittels der Stanzvor-
richtung 34 mehrere Schneidelemente an das Schneidentragerelement 16
angeformt werden. Ferner wird mittels der Stanzvorrichtung 34 ein Verbindungs-

element 36 (in Figuren 4, 6 und 7 mit Buchstaben a bis ¢ versehen) des Schneid

strangs 12 mittels eines Umformens durch ein Zusammenwirken einer Matrize
und eines Stempels der Stanzvorrichtung 34 ebenfalls bereits wahrend des Stan-
zens an das Schneidentragerelement 16 angeformt. Zudem wird mittels des
Zusammenwirkens der Matrize und des Stempels eine Verbindungsausnehmung
76 (in Figuren 4, 6 und 7 mit Buchstaben a bis ¢ versehen) des Schneidstrang-
segments 10 an das Schneidentragerelement 16 angeformt bzw. in das
Schneidentragerelement 16 eingebracht. Es ist jedoch auch denkbar, dass das
Verbindungselement 36 nach dem Stanzvorgang mittels einer
Verbindungselementspragevorrichtung (hier nicht ndher dargestellt) in das
Schneidentragerelement 16 eingepragt wird. Ferner wird mittels des Zusammen-
wirkens der Matrize und des Stempels ein Segmentfiihrungselement 40 (in Figu-
ren 4, 6 und 7 mit Buchstaben a bis ¢ versehen) des Schneidstrangsegments 10
an das Schneidentragerelement 16 angeformt. Es ist jedoch auch denkbar, dass
zusatzlich mittels des Zusammenwirkens der Matrize und des Stempels weitere
Funktionselemente an das Schneidstrangsegment 10 angeformt werden, wie

beispielsweise ein Quersicherungsbereich, ein Quersicherungselement usw.
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In einem weiteren Schritt wird das Schneidstrangsegment 10 einem Zugumform-
vorgang unterzogen. Hierbei wird das Schneidstrangsegment 10 in Form eines
gestanzten Rohlings 42 einer Zugumformvorrichtung 44 zugefihrt. Mittels der
Zugumformvorrichtung 44 wird das Schneidelement 18 durch Zugumformen zu-
mindest partiell verschrankt relativ zu einer Au3enflache 20 (in Figuren 4, 6 und 7
mit Buchstaben a bis ¢ versehen) des Schneidentragerelements 16 am
Schneidentragerelement 16 angeformt. Hierbei wird Material im Bereich des
Schneidelements 18 durch die Zugumformvorrichtung 44 relativ zur Aufenflache
20 versetzt. Das Schneidelement 18 wird hierbei durch Pragen zumindest partiell
verschrankt relativ zur Auf3enflache 20 des Schneidentragerelements 16 am
Schneidentragerelement 16 angeformt. Es ist jedoch auch denkbar, dass das
Schneidstrangsegment 10 erst zu einem spateren Zeitpunkt im Verfahren der
Zugumformvorrichtung 44 zugeflihrt wird, um das Schneidelement 18 relativ zur
AulRenflache 20 zu verschranken. Zudem wird in zumindest einem Schritt durch
Zugumformen in der Zugumformvorrichtung 44 ein Quersicherungselement 22 (in
Figuren 4, 6 und 7 mit Buchstaben a bis ¢ versehen) an das
Schneidentragerelement 16 angeformt. Hierbei ist es denkbar, dass das Quersi-
cherungselement 22 erst nach einer Fertigstellung des Schneidstrangsegments
10 und nach einer Montage von weiteren Schneidstrangsegmenten zur Bildung
des Schneidstrangs 12 mittels einer weiteren Pragevorrichtung (hier nicht ndher
dargestellt) in das Schneidentragerelement 16 des Schneidstrangsegments 10

gepragt wird.

Das Schneidstrangsegment 10 wird ferner in einem weiteren Schritt einer Vere-
delungsvorrichtung 46 zugeflihrt, um das Schneidstrangsegment 10 einem Vere-
delungsprozess zuzufiihren. Hierbei wird das Schneidstrangsegment 10 als ge-
pragter Rohling 48 der Veredelungsvorrichtung 46 zugefiihrt. In der Verede-
lungsvorrichtung 46 wird zumindest in einem Teilbereich des Schneidstrangseg-
ments 10 eine Beschichtung auf das Schneidstrangsegment 10 aufgebracht. Der
Teilbereich des Schneidstrangsegments 10 wird von dem Schneidelement 18
gebildet. Hierbei wird das Schneidstrangsegment 10 mit dem Schneidelement 18
durch eine Tauchbadeinheit (hier nicht naher dargestellt) der Veredelungsvorrich-
tung 46 gefluhrt. In der Tauchbadeinheit wird das Schneidelement 18 zumindest
teilweise mit einem Lot beschichtet. Es ist jedoch auch denkbar, dass das

Schneidelement 18 mittels einer Auftrageeinheit der Veredelungsvorrichtung 46
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mit einem Lot beschichtet wird. In einem weiteren Schritt erfolgt in der Verede-
lungsvorrichtung 46 eine Bestlickung des mit Beschichtung versehenen Teilbe-
reichs des Schneidstrangsegments 10 mit Partikeln. Hierbei werden die Partikel
entweder mittels eines Durchfahrens eines weiteren Tauchbads oder mittels ei-
nes Aufdrickens auf den mit Beschichtung versehenen Teilbereich des Schneid-
strangsegments 10 mit Partikeln bestlickt. Die Partikel sind als Diamant-, als
Hartmetall- oder als Keramikpartikel ausgebildet. Es ist jedoch auch denkbar,
dass das Schneidstrangsegment 10 zumindest in einem Teilbereich alternativ
zum Tauchbad mittels einer chemischen Gasphasenabscheidungseinheit (hier
nicht naher dargestellt) der Veredelungsvorrichtung 46 beschichtet wird. Andere,
einem Fachmann als sinnvoll erscheinende Verfahren zu einer Beschichtung des
Schneidelements 18 des Schneidstrangsegments 10 mittels der Veredelungsvor-
richtung 46 sind ebenfalls denkbar, wie beispielsweise mittels eines physikali-
schen Gasphasenabscheidungsverfahrens (PVD-Verfahren) oder mittels eines
plasmaunterstiitzten chemischen Gasphasenabscheidungsvefahrens (PACVD-
Verfahren) usw. Nach einem Veredelungsvorgang mittels der Veredelungsvor-
richtung 46 ist das Schneidstrangsegment 10 als Fertigteil ausgebildet, das in ei-
nem weiteren Arbeitsprozess zur Bildung des Schneidstrangs 12 mit weiteren,
hier nicht naher dargestellten Schneidstrangsegmenten verbunden wird. Hierbei
werden die einzelnen Schneidstrangsegmente einer Montagevorrichtung zuge-
fuhrt, in der die einzelnen Schneidstrangsegmente miteinander verbunden wer-
den. Es ist denkbar, dass an die Schneidstrangsegmente mittels der weiteren
Pragevorrichtung (hier nicht ndher dargestellt) nach einer Montage Quersiche-
rungselemente angeformt werden, die dazu vorgesehen sind, eine Querbewe-
gung der einzelnen Schneidstrangsegmente entlang einer zumindest im Wesent-
lichen senkrecht zu einer Schneidebene des Schneidstrangs 12 verlaufenden

Richtung weitestgehend zu verhindern.

In Figuren 2 bis 9 sind verschiedene Ausfiihrungsbeispiele von Schneidstrang-
segmenten dargestellt, die mittels des oben beschriebenen Verfahrens herge-
stellt werden. Hierbei sind den Ausflihrungsbeispielen zur Unterscheidung den
Bezugszeichen der Ausfiihrungsbeispiele die Buchstaben a bis d hinzugefiigt.
Die nachfolgende Beschreibung der Ausfilhrungsbeispiele beschrankt sich im

Wesentlichen auf die Unterschiede in der geometrischen Ausgestaltung der mit-
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tels des Verfahrens hergestellten Schneidstrangsegmente der Ausflihrungsbei-

spiele.

Figur 2 zeigt eine tragbare Werkzeugmaschine 28a mit einer Werkzeugmaschi-
nentrennvorrichtung 14a, die zusammen ein Werkzeugmaschinensystem bilden.
Die Werkzeugmaschinentrennvorrichtung 14a umfasst einen Schneidstrang 12a,
der wenigstens ein mittels des oben beschriebenen Verfahrens hergestelltes
Schneidstrangsegment 10a (Figur 4) aufweist, und eine Fiihrungseinheit 50a zur
Fuhrung des Schneidstrangs 12a. Die tragbare Werkzeugmaschine 28a weist ei-
ne Kopplungsvorrichtung 30a zur formschliissigen und/oder kraftschliissigen
Kopplung der Werkzeugmaschinentrennvorrichtung 14a auf. Die Kopplungsvor-
richtung 30a kann hierbei als Bajonettverschluss und/oder als eine andere, einem
Fachmann als sinnvoll erscheinende Kopplungsvorrichtung ausgebildet sein.
Ferner weist die tragbare Werkzeugmaschine 28a ein Werkzeugmaschinenge-
hause 52a auf, das eine Antriebseinheit 54a und eine Getriebeeinheit 56a der
tragbaren Werkzeugmaschine 28a umschlief3t. Die Antriebseinheit 54a und die
Getriebeeinheit 56a sind zur Erzeugung eines auf die Werkzeugmaschinentrenn-
vorrichtung 14a Ubertragbaren Antriebsmoments auf eine, einem Fachmann be-
reits bekannte Art und Weise wirkungsmalfiig miteinander verbunden. Die Getrie-
beeinheit 56a ist als Winkelgetriebe ausgebildet. Die Antriebseinheit 54a ist als
Elektromotoreinheit ausgebildet. Es ist jedoch auch denkbar, dass die Antriebs-
einheit 54a und/oder die Getriebeeinheit 56a eine andere, einem Fachmann als
sinnvoll erscheinende Ausgestaltung aufweisen. Die Antriebseinheit 54a ist dazu
vorgesehen, den Schneidstrang 12a der Werkzeugmaschinentrennvorrichtung
14a in zumindest einem Betriebszustand Uber die Getriebeeinheit 56a anzutrei-
ben. Hierbei wird der Schneidstrangs 12a in der Fihrungseinheit 50a der Werk-
zeugmaschinentrennvorrichtung 14a entlang einer Schneidrichtung 24a des

Schneidstrangs 12a in der Fihrungseinheit 50a bewegt.

Figur 3 zeigt die Werkzeugmaschinentrennvorrichtung 14a in einem von der
Kopplungsvorrichtung 30a der tragbaren Werkzeugmaschine 28a entkoppelten
Zustand. Die Werkzeugmaschinentrennvorrichtung 14a weist den Schneidstrang
12a und die Fiihrungseinheit 50a auf, die zusammen ein geschlossenes System
bilden. Der Schneidstrang 12a wird mittels der Fiihrungseinheit 50a gefuhrt.

Hierzu weist die Flihrungseinheit 50a zumindest ein als Fiihrungsnut ausgebilde-
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tes Flihrungselement (hier nicht naher dargestellt) auf, mittels dessen der
Schneidstrang 12a geflihrt wird. Hierbei wird der Schneidstrang 12a mittels die
Flhrungsnut begrenzende Randbereiche der Flihrungseinheit 50a gefihrt. Es ist
jedoch auch denkbar, dass das Fiihrungselement in einer anderen, einem Fach-
mann als sinnvoll erscheinenden Art und Weise, wie beispielsweise als rippenar-
tige Anformung an der Fihrungseinheit 50a, die in eine Ausnehmung an dem
Schneidstrang 12a eingreift, ausgebildet ist. Der Schneidstrang 12a umfasst ins-
gesamt eine Vielzahl von miteinander verbundenen Schneidstrangsegmenten
10a.

Zum Antrieb des Schneidstrangs 12a weist die Werkzeugmaschinentrennvorrich-
tung 14a oder die tragbare Werkzeugmaschine 28a ein Drehmomentubertra-
gungselement 60a auf, das zur Ubertragung von Kraften und/oder von Drehmo-
menten auf den Schneidstrang 12a mit der Antriebseinheit 54a und/oder der Ge-
triebeeinheit 56a verbindbar ist. Bei einer Ausgestaltung der tragbaren Werk-
zeugmaschine 28a mit dem Drehmomentibertragungselement (hier nicht naher
dargestellt) wird das Drehmomentiibertragungselement wahrend einer Kopplung
der Werkzeugmaschinentrennvorrichtung 14a und der Kopplungsvorrichtung 30a
mit dem Schneidstrang 12a verbunden. Bei einer Ausgestaltung der Werkzeug-
maschinentrennvorrichtung 14a mit dem Drehmomentiibertragungselement 60a
sind das Drehmomentiibertragungselement 60a und der Schneidstrang 12a
selbst nach einer Entkopplung von der Kopplungsvorrichtung 30a im Eingriff. Zu
einer Kopplung des mit der Werkzeugmaschinentrennvorrichtung 14a ausgebil-
deten Drehmomentiibertragungselements 60a und der Antriebseinheit 54a
und/oder der Getriebeeinheit 56a weist das Drehmomentibertragungselement
60a eine Kopplungsausnehmung 62a auf, in die ein Ritzel (hier nicht ndher dar-
gestellt) der Antriebseinheit 54a und/oder ein Zahnrad (hier nicht ndher darge-
stellt) und/oder eine verzahnte Welle (hier nicht naher dargestellt) der Getriebe-
einheit 56a in einem montierten Zustand eingreift. Die Kopplungsausnehmung
62a ist konzentrisch im Drehmomentlibertragungselement 60a angeordnet. Fer-
ner ist das Drehmomentiibertragungselement 60a als Zahnrad ausgebildet. Das
Drehmomentibertragungselement 60a ist zumindest teilweise in der Flihrungs-
einheit 50a gelagert. Hierbei ist das Drehmomentibertragungselement 60a, ent-
lang einer Richtung senkrecht zur Schneidebene betrachtet, zumindest teilweise

zwischen Aulenflachen 64a der Flihrungseinheit 50a in einer Ausnehmung 66a
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der Fuhrungseinheit 50a angeordnet. Ferner ist das Drehmomentiibertragungs-
element 60a drehbar um eine Rotationsachse 68a in der Fiihrungseinheit 50a ge-

lagert.

Figur 4 zeigt eine Detailansicht des Schneidstrangsegments 10a des Schneid-
strangs 12a der Werkzeugmaschinentrennvorrichtung 14a. Das Schneidstrang-
segment 10a umfasst zumindest das Schneidentragerelement 16a und zumin-
dest das Schneidelement 18a. Das Schneidentragerelement 16a und das
Schneidelement 18a sind einstlickig ausgebildet. Es ist jedoch auch denkbar,
dass das Schneidelement 18a in einem separaten Schritt gestanzt wird und mit-
tels einer formschlissigen, einer kraftschlissigen und/oder mittels einer stoff-
schlissigen Verbindung in einem weiteren Schritt an den dem
Schneidentragerelement 16a angeordnet wird. Das Schneidelement 18a weist
hierbei eine zumindest Titancarbid aufweisende Schneidschicht auf. Die
Schneidschicht wird mittels eines CVD-Verfahrens auf das Schneidelement 18a
aufgebracht. Es ist jedoch auch denkbar, dass die Schneidschicht alternativ oder
zusatzlich einen anderen Werkstoff umfasst, wie beispielsweise Titannitrid,
Titancarbonitrid, Aluminiumoxid, Titanaluminiumnitrid, Chromnitrid oder
Zirkoncarbonitrid. Zudem ist es auch denkbar, dass die Schneidschicht mittels
eines anderen, einem Fachmann als sinnvoll erscheinenden Verfahrens aufge-

bracht wird, wie beispielsweise mittels eines PVD- oder PACVD-Verfahrens.

Ferner weist das Schneidelement 18a entlang der Schneidrichtung 24a eine sich
verandernde Verschrankung relativ zur Au3enflache 20a des
Schneidentragerelements 16a auf. Hierbei ist das Schneidelement 18a um zwei
zumindest im Wesentlichen senkrecht verlaufende Achsen relativ zur Auf3enfla-
che 20a relativ zum Schneidentragerelement 16a geneigt am
Schneidentragerelement 16a angeordnet. Die zwei zumindest im Wesentlichen
senkrecht verlaufenden Achsen erstrecken sich hierbei bevorzugt zumindest im
Wesentlichen parallel zur Aullenflache 20a des Schneidentragerelements 16a

und/oder zur Schneidebene des Schneidstrangs 12a.

Das Schneidentragerelement 16a weist zumindest ein Segmentfihrungselement
40a auf, das dazu vorgesehen ist, eine Bewegung des Schneidentragerelements

16a, in einem in der Fihrungseinheit 50a angeordneten Zustand in einer von der
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Flhrungseinheit 50a abgewandten Richtung betrachtet, zumindest entlang der
zumindest im Wesentlichen parallel zur Schneidebene des Schneidstrangs 12a
verlaufenden Richtung zu begrenzen. Das Segmentfihrungselement 40a wird
von einem Querfortsatz gebildet, der sich zumindest im Wesentlichen senkrecht
zur Schneidebene des Schneidstrangs 12a erstreckt. Hierbei begrenzt das Seg-
mentfihrungselement 40a eine Langsnut. Das Segmentfuhrungselement 40a ist
dazu vorgesehen, zu einer Bewegungsbegrenzung mit den an der dem
Schneidentragerelement 16a zugewandten Innenwand der Flihrungseinheit 50a
angeordneten und als Rippe oder Ausstanzung ausgebildeten Segmentgegen-
fuhrungselementen (hier nicht ndher dargestellt) zusammenzuwirken. Die Seg-
mentgegenfuhrungselemente sind korrespondierend mit dem Segmentfiihrungs-

element 40a ausgebildet.

Zudem weist das Schneidentragerelement 16a eine Druckkraftiibertragungsfla-
che 70a auf. Die Druckkraftiibertragungsflache 70a ist dazu vorgesehen, Druck-
krafte, die bei einer Bearbeitung eines Werkstlicks (hier nicht naher dargestellt)
auf den Schneidstrang 12a einwirken, mittels eines Zusammenwirkens mit einem
Druckkraftaufnahmebereich (hier nicht naher dargestellt) der Flihrungseinheit
50a abzustutzen. Der Druckkraftaufnahmebereich der Flihrungseinheit 50a ist
hierbei, betrachtet entlang einer zumindest im Wesentlichen senkrecht zur
Schneidebene des Schneidstrangs 12a verlaufenden Richtung, zwischen den
zumindest im Wesentlichen parallel zueinander verlaufenden Auf3enflachen 64a

der FUhrungseinheit 50a angeordnet.

Das Schneidentragerelement 16a weist ferner eine Antriebsflache 72a auf, die
dazu vorgesehen ist, zu einem Antrieb des Schneidstrangs 12a mit Antriebsfla-
chen des Drehmomentiibertragungselements 60a zusammenzuwirken. Die An-
triebsflachen des Drehmomentlibertragungselements 60a sind hierbei als Zahn-
flanken ausgebildet. Die Antriebsflache 72a des Schneidentragerelements 16a ist
hierbei korrespondierend mit den Antriebsflachen des Drehmomentiibertra-
gungselements 60a ausgebildet. Bei einem Antrieb des Schneidstrangs 12a lie-
gen die Zahnflanken des Drehmomentiibertragungselements 60a temporar an
der Antriebsfléche 72a zu einer Ubertragung von Antriebskraften an.
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Des Weiteren weist der Schneidstrang 12a zumindest ein Verbindungselement
36a auf, das einstiickig mit dem Schneidentragerelement 16a ausgebildet ist.
Das Verbindungselement 36a ist bolzenférmig ausgebildet. Hierbei ist das Ver-
bindungselement 36a dazu vorgesehen, mittels eines Zusammenwirkens mit ei-
ner Verbindungsausnehmung eines weiteren Schneidentragerelements 74a (Fi-
gur 5) des Schneidstrangs 12a eine formschlissige Verbindung zwischen dem
Schneidentragerelement 16a und dem weiteren Schneidentrégerelement 74a zu
realisieren. Das Schneidentragerelement 16a umfasst ebenfalls eine Verbin-
dungsausnehmung 76a, in der zur Bildung des Schneidstrangs 12a ein weiteres
Verbindungselement (hier nicht naher dargestellt) des Schneidstrangs 12a
anordenbar ist. Somit umfasst jedes Schneidentragerelement des Schneid-
strangs 12a zumindest ein Verbindungselement und zumindest eine Verbin-
dungsausnehmung. Das Verbindungselement 36a schlief3t zumindest im We-
sentlichen bindig mit der AuRenflache 20a des Schneidentragerelements 16a
ab. Es ist jedoch auch denkbar, dass das Verbindungselement 36a, betrachtet
entlang einer zumindest im Wesentlichen senkrecht zur Aulenflache 20a verlau-
fenden Richtung, Uber die Auf3enflache 20a hinaussteht. Hierbei kann das
Schneidentragerelement 16a in einem in der Fihrungsnut angeordneten Zustand
Uber das Verbindungselement 36a an Randbereichen der Fihrungsnut gefihrt
werden. Somit sind die Schneidentragerelemente mittels eines Zusammenwir-
kens der Verbindungselemente und der Verbindungsausnehmungen relativ zuei-

nander schwenkbar gelagert.

Ferner weist das Schneidentragerelement 16a zumindest ein Quersicherungs-
element 22a auf, das dazu vorgesehen ist, das Schneidentragerelement 16a in
einem montierten Zustand weitestgehend gegen eine Querbewegung relativ zum
weiteren Schneidentragerelement 74a des Schneidstrangs 12a zu sichern. Das
Quersicherungselement 22a ist am Verbindungselement 36a angeordnet. Hierbei
weist das Quersicherungselement 22a zumindest einen Sicherungsbereich auf,
der sich zumindest im Wesentlichen parallel zu einer Schneidebene des
Schneidstrangs 12a erstreckt. Somit erstreckt sich der Sicherungsbereich zumin-
dest im Wesentlichen parallel zur Auf3enflache 20a des Schneidentragerelements
16a. Das Quersicherungselement 22a wird nach einer Kopplung von zumindest
dem Schneidentragerelement 16a mit dem weiteren Schneidentragerelement 74a

des Schneidstrangs 12a mittels einer Pragevorrichtung an das Verbindungsele-
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ment 36a des Schneidstrangs 12a gepragt. Somit wird der Sicherungsbereich in-

folge des Pragens des Quersicherungselements 22a ausgebildet.

Figur 5 zeigt den Schneidstrang 12a nach einer Kopplung zumindest des
Schneidentragerelements 16a und des weiteren Schneidentragerelements 74a
und nach einem Pragen des Quersicherungselements 22a. Somit sind das
Schneidentragerelement 16a und das weitere Schneidentragerelement 74a nach
einer Kopplung entlang zumindest zwei entgegengesetzten und zumindest im
Wesentlichen senkrecht zur Schneidebene verlaufenden Richtungen miteinander
ohne einen Einsatz von Trennwerkzeugen unldsbar verbunden. An dem weiteren
Schneidentragerelement 74a ist ein weiteres unverschranktes Schneidelement
38a einstlickig ausgebildet. Entlang der Schneidrichtung 24a betrachtet folgt auf
das weitere Schneidentragerelement 74a ein weiteres erstes
Schneidentragerelement 80a, an dem ein weiteres einstickig mit dem weiteren
ersten Schneidentragerelement 80a ausgebildetes verschranktes Schneidele-
ment 82a angeordnet ist. Das Schneidelement 18a weist hierbei im Vergleich zu
einer Verschrankung zum weiteren verschrankten Schneidelement 82a des wei-
teren ersten Schneidentragerelements 80a eine Verschrankung entlang einer
entgegengesetzt ausgerichteten Richtung auf. Somit weist der Schneidstrang fol-
gende Reihenfolge an Schneidentragerelementen auf: L
(Schneidentragerelement 16a), M (weitere Schneidentragerelement 74a), R (wei-
tere erstes Schneidentragerelement 80a) und M (weitere
Schneidentragerelement 74a). Diese Reihenfolge an Schneidentragerelementen
wiederholt sich entlang der Schneidrichtung 24a entlang eines gesamten Um-
fangs des Schneidstrangs 12a. Es ist jedoch auch denkbar, dass der Schneid-
strang 12a eine andere, einem Fachmann als sinnvoll erscheinende Anordnung
von Schneidentragerelementen des Schneidstrangs 12a entlang des Umfangs
des Schneidstrangs 12a aufweist, wie beispielsweise [L, R]; [L, L, M, M, R, R, M,
M]; [L, L, R, R] usw.

In den Figuren 6 und 7 sind alternative Ausfihrungsbeispiele dargestellt. Im We-
sentlichen gleichbleibende Bauteile, Merkmale und Funktionen sind grundsatzlich
mit den gleichen Bezugszeichen beziffert. Die nachfolgende Beschreibung be-
schrankt sich im Wesentlichen auf die Unterschiede zu dem in den Figuren 2 bis

5 beschriebenen, ersten Ausflihrungsbeispiel, wobei bezliglich gleichbleibender
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Bauteile, Merkmale und Funktionen auf die Beschreibung des ersten Ausfiih-

rungsbeispiels in den Figuren 2 bis 5 verwiesen werden kann.

Figur 6 zeigt ein alternatives Schneidstrangsegment 10b eines Schneidstrangs
12b. Das Schneidstrangsegment 10b umfasst ein Schneidentragerelement 16b
und ein Schneidelement 18b. Das Schneidelement 18b weist entlang einer
Schneidrichtung 24b des Schneidstrangs 12b eine sich verandernde Verschran-
kung relativ zu einer Aulenflache 20b des Schneidentragerelements 16b auf.
Das Schneidentragerelement 16b umfasst zur Bildung des Schneidstrangs 12b
zumindest ein Verbindungselement 36b. Das Verbindungselement 36b ist
einstlickig mit dem Schneidentragerelement 16b ausgebildet. Hierbei ist das Ver-
bindungselement 36b als Langsfortsatz des Schneidentragerelements 16b aus-
gebildet. Der Langsfortsatz ist hakenformig ausgebildet. Hierbei ist der Langsfort-
satz abweichend von einem stabférmigen Fortsatz ausgebildet, an den ein kreis-
formiges Formschlusselement angeformt ist und/oder abweichend von einem

halbkreisformigen Fortsatz.

Des Weiteren weist das als Langsfortsatz ausgebildete Verbindungselement 36b
auf einer Seite einen Quersicherungsbereich 78b auf. Der Quersicherungsbe-
reich 78b ist dazu vorgesehen, mittels eines Zusammenwirkens mit zumindest
einem Quersicherungselement eines mit dem Schneidentragerelement 16b ver-
bundenen weiteren Schneidentragerelements (hier nicht naher dargestellt) des
Schneidstrangs 12b, eine Querbewegung des Schneidentragerelements 16b ent-
lang zumindest zweier entgegengesetzt ausgerichteten Richtungen in einem ge-
koppelten Zustand relativ zum weiteren Schneidentragerelement zumindest wei-
testgehend zu verhindern. Hierbei ist der Quersicherungsbereich 78b als Rippe
ausgebildet. Es ist jedoch auch denkbar, dass der Quersicherungsbereich 78b
eine andere, einem Fachmann als sinnvoll erscheinende Ausgestaltung aufweist,
wie beispielsweise eine Ausgestaltung als Nut usw. Der Quersicherungsbereich
78b ist auf einer dem einstiickig mit dem Schneidentragerelement 16b ausgebil-
deten Schneidelement 18b zugewandten Seite des Verbindungselements 36b

angeordnet.

Ferner weist das Schneidentragerelement 16b zwei Quersicherungselemente

22b, 58b auf, die dazu vorgesehen sind, in einem gekoppelten Zustand des
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Schneidentragerelements 16b mit dem weiteren Schneidentragerelement mit ei-
nem Quersicherungsbereich des weiteren Schneidentragerelements zusammen-
zuwirken. Die Quersicherungselemente 22b, 58b sind jeweils in einem eine Ver-
bindungsausnehmung 76b des Schneidentragerelements 16b begrenzenden
Randbereich des Schneidentragerelements 16b angeordnet. Hierbei sind die
Quersicherungselemente 22b, 58b einstlickig mit dem Schneidentragerelement
16b ausgebildet. Die Quersicherungselemente 22b, 58b sind jeweils mittels eines

Prageverfahrens einstlickig an das Schneidentragerelement 16b angeformt.

Figur 7 zeigt einen weiteren alternativen Schneidstrang 12¢, der zumindest ein
Schneidstrangsegment 10c aufweist. Das Schneidstrangsegment 10¢ weist eine
zum Schneidstrangsegment 10b aus Figur 6 zumindest im Wesentlichen analoge
Ausgestaltung auf. Im Unterschied zum Schneidstrangsegment 10b aus Figur 6
weist das Schneidstrangsegment 10¢ aus Figur 7 ein Schneidelement 18c und
ein weiteres Schneidelement 26¢ auf, die einstlickig mit einem
Schneidentragerelement 16¢ des Schneidstrangsegments 10c¢ ausgebildet sind.
Das Schneidelement 18c weist entlang einer Schneidrichtung 24c des Schneid-
strangs 12¢ eine sich verandernde Verschrankung relativ zu einer Aufdenflache
20c¢ des Schneidentragerelements 16¢ auf. Zudem ist das weitere Schneidele-
ment 26¢ ebenfalls zumindest partiell verschrankt relativ zur Aufdenflache 20c¢
des Schneidentragerelements 16¢ am Schneidentragerelement 16¢ angeordnet.
Hierbei sind das Schneidelement 18c und das weitere Schneidelement 26¢ ent-
lang der Schneidrichtung 24c wellenférmig an dem Schneidentragerelement 16¢
angeordnet. Das Schneidelement 18c und das weitere Schneidelement 26¢ wei-
sen somit an dem Schneidentragerelement 16¢ eine voneinander differierende
Verschrankung auf. Hierbei ist es denkbar, dass der Schneidstrang 12¢ weitere
Schneidstrangsegmente aufweist, die ein von der wellenférmigen Anordnung des
Schneidelements 18c und des weiteren Schneidelements 26¢ abweichende wel-
lenférmige Anordnung aufweisen. Somit ergibt sich, betrachtet entlang der
Schneidrichtung 24c¢, entlang eines gesamten Umfangs des Schneidstrangs 12¢
eine wellenférmige Anordnung von Schneidelementen, die alternierend ist. Hier-
bei weist die wellenformige Anordnung von Schneidelementen entlang der
Schneidrichtung 24¢ eine sinusférmige Ausgestaltung auf (hier nicht naher dar-

gestellt).
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Anspriiche

Verfahren zu einer Herstellung eines Schneidstrangsegments eines
Schneidstrangs (12) einer Werkzeugmaschinentrennvorrichtung, das zumin-
dest ein Schneidentragerelement (16) und zumindest ein Schneidelement
(18) umfasst, dadurch gekennzeichnet, dass in zumindest einem Schritt
das Schneidelement (18) durch Zugumformen zumindest partiell verschrankt
relativ zu einer AulRenflache (20) des Schneidentragerelements (16) am
Schneidentragerelement (16) angeformt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Schneid-
element (18) durch Pragen zumindest partiell verschrankt relativ zur Aul3en-
flache (20) des Schneidentragerelements (16) am Schneidentragerelement

(16) angeformt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in zumindest einem Schritt durch Zugumformen ein Quersi-
cherungselement (22) an das Schneidentragerelement (16) angeformt wird.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass das Quersi-
cherungselement (22) durch Pragen an das Schneidentragerelement (16)
angeformt wird.

Schneidstrangsegment eines Schneidstrangs (12) einer Werkzeugmaschi-
nentrennvorrichtung, das mittels eines Verfahrens nach einem der vorherge-
henden Anspriiche erhaltlich ist.

Schneidstrangsegment nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass
das Schneidelement (18a; 18b; 18¢) entlang einer Schneidrichtung (244a;
24Db; 24c) eine sich verandernde Verschrankung relativ zur Aulenflache
(20a; 20b; 20¢) des Schneidentragerelements (16a; 16b; 16¢) aufweist.
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Schneidstrangsegment nach Anspruch 5 oder 6, gekennzeichnet durch
zumindest ein weiteres Schneidelement (26¢), das zumindest partiell ver-
schrankt relativ zur Auflienflache (20c) des Schneidentragerelements (16¢)
am Schneidentragerelement (16¢) angeordnet ist.

Schneidstrangsegment nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass
das Schneidelement (18c) und das weitere Schneidelement (26¢) entlang
der Schneidrichtung (24c¢) wellenférmig an dem Schneidentragerelement
(16¢) angeordnet sind.

Werkzeugmaschinentrennvorrichtung mit zumindest einem Schneidstrang
(12a; 12b; 12¢), der wenigstens ein Schneidstrangsegment nach einem der
Anspriiche 5 bis 8 aufweist.

Tragbare Werkzeugmaschine mit zumindest einer Kopplungsvorrichtung
(30a), die formschlissig und/oder kraftschliissig mit einer Werkzeugmaschi-
nentrennvorrichtung nach Anspruch 9 koppelbar ist.
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