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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Sagekette fiir Motorket-
tensagen, insbesondere Notfallsigen, bestehend im
wesentlichen aus Schleppgliedern, gegebenenfalls Zwi-
schengliedern und Schneidgliedern mit Gegengliedern,
welche Glieder mittels Bolzen bzw. Nieten gegeneinan-
der beweglich miteinander verbunden sind.

Weiters bezieht sich die Erfindung auf eine Ausfih-
rungsform der Schneidglieder vorzugsweise flr Notfall-
sagen.

Motorkettensagen sind Holzsagen, welche als
Schneid- oder Trennmittel eine geschlossene mit
Schneidkanten versehene Gliederkette aufweisen, diein
einem langsgestreckien Fiihrungsarm umlauft. Ein
Antrieb der Sagekette erfolgt durch einen Explosions-
oder Elektromotor Uber ein Ritzel, welches an einer Seite
der Fhrung angeordnet ist, einer Umlenkung der Kette
dient und mit deren Schleppgliedern krafttibertragend
zusammenwirkt. An der anderenbzw. &uBeren Seite des
Fuhrungsarmes wird die Kette mittles einer Umlenkrolle
gestutzt und umgelenkt. Derartige Sagen kénnen fir
Grobschnitte in Holz, z.B. bei einer Fallung und Enta-
stung von Baumen oder bei einigen Zimmermannsarbei-
ten vorteilhaft eingesetzt werden.

In einer Sagekette sind als schnitterzeugende Ele-
mente abwechselnd linksseitige und rechtsseitige
Schneidglieder mit einem einseitig rund angeformten
Schneidkopf und einer spitzwinkeligen, in der Draufsicht
im wesentlichen c-férmigen bzw. dazu seitenverkehrten
Schneide angeordnet. Diese Schneidenform ist insbe-
sondere fiir eine Bearbeitung bzw. eine Spanung von
Holz gut geeignet, wobei ein Nachscharfen der Schnei-
den auf einfache Weise, gegebenenfalls handisch, mit-
tels Rundfeilen durch Materialabtragung an der inneren
Schneidenflanke der Schneidglieder erfolgen kann. Ein
Nachscharfen der Schneidglieder wird insbesondere
erforderlich, wenn beim unreinen Schnitt im Holz, durch
Erdreich oder Sandpartikel, zum Beispiel anhaftend an
einer Stammoberflache, oder durch harte Teile, zum Bei-
spiel Nagel oder Drahte in bzw. an Balken oder derglei-
chen, ein Verschlei3 und/oder ein Verbiegen oder ein
zumindest Ortliches Deformieren der Schneidkanten
aufgetreten ist.

Aus fertigungstechnischen Griinden und der oben
beschriebenen Nachschéarfbarkeit wegen werden
jedoch zumeist alle Glieder einer Sagekette aus Bau-
stahl hergestellt. Es wurde schon versucht, zumindest
die Schneidglieder aus mit Chrom legierten Stahl zu fer-
tigen oder mit einem Chromuberzug zu versehen, umdie
Gebrauchseigenschaften bzw. die Schneidhaltigkeit der
Sagekette zu verbessern. Eine wesentliche Steigerung
der Kettenstandzeit im Einsatz, insbesondere eine Ver-
ringerung einer Schneidkantenbeschadigung bei unrei-
nem Schnitt konnte damit jedoch nicht erreicht werden.

Das Problem eines erforderlichen unreinen, also
nicht ausnahmslos in Holz einzubringenden Schnittes
besteht besonders bei Notifallen, zum Beispiel beim
Brand eines Hauses, bei Unféllen, bei Hochwasser und

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

dergleichen. Mit einer herkdmmlichen Kettensage kén-
nen zumeist keine Teilung von oder kein Durchbruch
durch hinderliche Barrieren in erforderlich kurzer Zeit auf
Grund eines unmittelbaren SchneidkantenverschleiBes
vorgenommen werden. Fulr Notfallsdgen wurden schon
Séageketten gefertigt, welche als Schneidképfe der
Schneidglieder aufgel6tete Hartmetallblattchen aufwie-
sen. Mit derartigen Sagen war zwar kurzzeitig ein Her-
stellen von Schnitten selbst in Mauerwerken méglich,
allerdings brachen Schneidkantenteile aus dem spréden
Hartmetallblattchen aus und/oder es I6ste sich die Lét-
verbindung und das Blatichen wurde weggeschleudert,
wordurch wiederum nach geringer Einsatzzeit eine
Unbrauchbarkeit der Sage gegeben war.

Hier will die Erfindung Abhilfe schaffen und setzt sich
die Aufgabe, eine Sagekette mit scharfbaren Schneid-
gliedern anzugeben, welche auch bei unreinem Schnitt
eine wesentlich erhohte Standzeit aufweist und als Not-
fallsage eingesetzt hohe Schneidleistungen erbringt.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemal dadurch
geldst, daB mindestens ein die Schneidkante(n) aufwei-
sender Bereich, ein sogenannter Schneidkopf der
Schneidglieder, aus Schnellarbeitsstahl gebildet ist. Die
durch die Erfindung erzielten Vorteile sind im wesentli-
chendarin zu sehen, daB im Material Schnellarbeitsstahl
geman DIN Stahl-Eisen-Liste, Nummerklassen 32 und
33, durch Warmbehandlung eine hohe Harte und Ver-
schleiBfestigkeit sowie ausreichend groBe Zahigkeit ein-
stellbar sind, so daB einerseits auch bei unreinem
Schnitt eine spitzwinkelige Kantenform der Schneide
lange erhalten bleibt und andererseits kein Aus- bzw.
Abbrechen von Schneidkantenteilen oder von Schneid-
kopfen der Schneidglieder erfolgt. Uberraschender-
weise wurde auch bei einer Vergiitung bzw. Hartung der
Schneidkoépfe auf eine hohe Harte bis 62 HRC ein vom
Fachmann, insbesondere des unterbrochenden Schnit-
tes der Zahne wegen, erwartetes Brechen von Schneid-
kantenbereichen nicht gefunden.

Eine besonders einfache Fertigung ist erreichbar,
wenn die Schneidglieder aus Schnellarbeitsstahl gebil-
det sind. Ein Formen und gegebenenfalls Lochen des
Vormaterials unter Bildung der Gestalt des Schneidglie-
des kann dabei vorteilhaft in einem Temperaturbereich
Uber Raumtemperatur erfolgen, in welchem jedoch der
Stahl noch eine Alpha-Mikrostruktur aufweist.

Wenn, wie geméB einer weiteren Variante vorteilhaft
vorgesehen, der die Schneidkante(n) aufweisende
Bereich bzw. Schneidkopf aus Schnellarbeitsstahl gebil-
det ist, welcher Bereich mit einem eine Auflage- oder
Stutzflache und die Ausnehmungen fiir die Verbindungs-
mittel mit den Zwischengliedern, dem Schleppgleid und
dem Gegenglied aufweisende Grundteil aus zahfestem
Stahl mittels SchweiBung, insbesondere Elektronen-
strahl- oder LaserschweiBung verbunden ist, so kann
eine besonders wirtschaftliche und sichere Ausfih-
rungsart der Schneidglieder geschaffen werden.
SchweiBverbindungen stellen, wie dem Fachmann
bekannt ist, Schwachstellen dar, so daB ein Vorurteil
betreffend eine Bruchgefahrim SchweiBnahtbereich des
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Schneidgliedes bestand. Es war vollkommen Uberra-
schend, daB mittels Elekironen-Lasers oder Plasma-
strahles  vorgenommene  SchweiBungen  keine
Bruchneigung in der SchweiBzone des Schneidgliedes
erbrachten.

Die weitere Aufgabe der Erfindung, eine insbeson-
dere im Hinblick auf eine groBe Trennleistung bzw. eine
groBe Schnittge- schwindigkeit bei geringen AnpreB-
dricken, vorteilhafte Notfallsdgen zu schaffen wird
dadurch geldst, daB ein die Schneidkante(n) aufweisen-
der Schneidkopf der Schneidglieder in Zug- bzw. Langs-
richtung der Kette zumindest zwei eine Langskante
bildende, im wesentlichen ebene AuBenflachen aufweist
und die Langskante sowie die Schneidkante(n) eine
Schneid- bzw. ReiBecke bilden. Durch die Schneid- bzw.
ReiBecken wird erfindungsgeman erreicht, da von dem
zu trennenden Material beim Sagenvorschub ein Span-
abtrag auch durch AusreiBen von Materialpartikeln
erfolgt, wodurch eine wesentlich erhéhte Trennleistung
erreichbar ist.

Far ein Nachscharfen hat es sich als vorteilhaft
erwiesen, wenn die die Schneidkante(n) und die
Schneid- bzw. ReiBecke aufweisende Stirnflache des
Schneidkopfes der Schneidglieder ebenflachig ausgebil-
det ist. Auf einfache Weise kénnen dadurch mittels einer
quer zur Langsrichtung der Schneidglieder rotierenden
dunnen Schleifscheibe bei Anstellung derselben gegen
die Stirnflache der Schneidképfe durch eine geringe
Materialabtragung scharfe Schneidkanten neu gebildet
werden.

Im folgenden wird die Edindung anhand von ledig-
lich einen Ausfiihrungsweg darstellende Zeichnungen
naher erldutert.

Es zeigen in schematischer Darstellung

Fig. 1 einen Sagekettenteil in Ansicht
Fig. 2 eine Sagekettenteil in Draufsicht
Fig. 3 (a bis d) Schnitte (AB) quer durch Schneid-

glieder mit unterschiedlichen Schneidkopf-
formen

In allen Figuren der Zeichnungen bezeichnen gleiche
Bezugszeichen gleiche oder entsprechende Teile.

In Fig. 1 ist ein Teil einer Sagenkette dargestellt, bei
welcher Schleppglieder 1 mit jeweils einem Zwischen-
glied 2 in beidseitiger Anordnung der Teile und einem
Schneidglied 3 mit Gegenglied 4 durch Nieten 5 verbun-
den sind. Abwechselnd weisen die Schneidglieder 3
links und rechts angeformte Schneidképfe 31 mit
Schneidkanten 32 auf.

Fig. 2 zeigt den Teil der Sagekette von Fig. 1 in
Draufsicht.

Jeder Schneidkopf 31 der Schneidglieder 3 reicht in
Breitenerstreckung Uber die Mitte der Sagenkette, so
daf von einem zu trennenden Teil im Schnittbereich in
Schnittrichtung gesehen Uberlappend, alternierend zwi-
schen den linksseitigen und rechtsseitigen Schneiden-
ecken 39 der Schneidglieder 3 die Schneidkanten 32
spanabhebend wirksam sind. Ein Nachscharfen der
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Schneidkanten 32 kann in einfacher Weise dadurch
erfolgen, daB die Stirnflache 390 des Schneidkopfes 31
zum Beispiel durch eine Schleifscheibe abgetragen wird.
Sind bei einem Schneidglied 3 die Oberflache 37,38 des
Schneidkopfes 31 ebenfléchig bzw. die Schneidkante 32
geradlinig ausgefiihrt, so wird eine scharfkantige
Schneidecke 39 gebildet.

In Fig. 3, a bis d, sind Schnitte in Querrichtung AB
von Ausflihrungsformen von Schneidgliedern 3 (geman
Darstellung in Fig. 2) gezeigt, wobei die Schneidglieder
3 aus Bimetall mit einem Schneidkopf 31 aus Schnellar-
beitsstahl und einem Grundteil 33 gebildet sind, wobei
eine SchweiBung 35 eine unldsbare Verbindung dar-
stellt. Es kdnnen jedoch derartige Querschnittsausfiih-
rungsformen der Schneidglieder 3 auch einteilig aus
Schnellarbeitsstahl bestehend gefertigt sein. Ein
Schneidkopf 31 ist dabei in Langsrichtung des Schneid-
gliedes 3 durch eine im wesentlichen ebene KopfauBen-
flache 37 und eine ebene einen Freiwinkel bildende
Kopfseitenflache 38 begrenzt, welche Ebenen 37, 38
eine Kopflangskante 36 bilden, welche an bzw. mit der
Stirnflache 390 eine Schneid- oder ReiBecke 39 ergibt.
Die AnpreBkraft beim Schnitt wirkend auf die Kopfau-
Benflache 37 wird von der Auflage oder Stutzflache 34
des Schneidgliedes bzw. der Schneidglieder 3 an den
Fuhrungsarm der Kettensége weitergegeben.

Patentanspriiche

1. S&agekette fur Motorkettensagen, insbesondere fur
Notfallsigen, bestehend im wesentlichen aus
Schleppgliedern (1), gegebenenfalls Zwischenglie-
dern (2) und Schneidgliedern (3) mit Gegengliedern
(4), welche Glieder mittels Bolzen bzw. Nieten (5)
gegeneinander beweglich miteinander verbunden
sind, dadurch gekennzeichnet, daB mindestens ein
die schneidkante(n) (32) aufweisender Bereich ein
sogenannter Schneidkopf (31) der Schneidglieder
(3) aus Schnellarbeitsstahl gebildet ist.

2. Sagekette nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daB die Schneidglieder (3) aus Schnellarbeits-
stahl gebildet sind.

3. Sagekette nach Anspruch 1, dadurch gekenzeich-
net, daB der die Schneidkante(n) (32) aufweisende
Bereich bzw. Schneidkopf (31) aus Schnellarbeits-
stahl gebildet ist, welcher Bereich (31) mit einem
eine Auflage- oder Stutzflache (34) und die Ausneh-
mungen fir die Verbindungsmittel (5) mit den Zwi-
schengliedern (2), dem Schleppglied und dem
Gegenglied (4) aufweisende Grundteil (33) aus zah-
festem Stahl mittels SchweiBung (35), insbeson-
dere Elektronenstrahl- oder LaserstrahlschweifBung
verbunden ist.

4. Sagekette, vorzugsweise flr Notfallsdgen, beste-
hend aus Schneidgliedern (3) und weiteren Ketten-
gliedern (1,2,4), nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
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dadurch gekennzeichnet, daB ein die Schneid-
kante(n) (32) aufweisender Schneidkopf (31) der
Schneidglieder (3) in Zug- bzw. Langsrichtung der
Kette zumindest zwei eine Langskante (36) bil-
dende, im wesentlichen ebene AuBenflachen
(37,38) aufweist und die Langskante (36) sowie die
Schneidkante(n) (32), wie an sich bekannt, eine
Schneid- bzw. ReiBecke (39) bilden.

Séagekette nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich-
net, daB die die Schneidkante(n) (32) und die
Schneid- bzw. ReiBecke (39) aufweisende Stirnfla-
che (390) des Schneidkopfes (31) der Schneidglie-
der (3) ebenflachig ausgebildet ist.

Verwendung von Schnellarbeitsstahl mit einer
Zusammensetzung gemaB DIN Stahl-Eisen-Liste
Nummernklasse 32 und 33 als Werkstoff fir zumin-
dest den Schneidbereich vom Schneidgliedern von
Séageketten.

Claims

1.

Saw chain for motorized chain saws, in particular for
stand-by (emergency) saws, consisting substan-
tially of drag links (1), optionally intermediary links
(2) and cutting links (3) with counter links (4), said
links being movably connected in relation to one
another by means of bolts or rivets (5), characterized
in that atleast one area including the cutting edge(s)
(32), a socalled cutting head (31) of the cutting links
(3), is formed of high-speed steel.

Saw chain according to claim 1, characterized in that
the cutting links (3) are formed of high-speed steel.

Saw chain according to claim 1, characterized in that
the area including the cutting edge(s) (32) or cutting
head (31) is formed of high-speed steel, said area
(31) being connected to a basic part (33) of high-
tenacity Steel having a supporting surface (34) and
the recesses for the connecting means (5) with the
intermediary links (2), the drag link and the counter
link (4), by means of welding (35), in particular elec-
tron-beam or laser-beam welding.

Saw chain, preferably for stand-by saws, consisting
of cutting links (3) and further chain links (1,2,4),
according to any one of the claims 1 to 3, character-
ized in that a cutting head (31) provided with the cut-
ting edge(s) (32) of the cutting links (3) has at least
two substantially plane outer surfaces (37,38) form-
ing a longitudinal edge (36) in traction or longitudinal
direction of the chain, said longitudinal edge (36) as
well as the cutting edge(s) (32) forming a cutting or
tearing corner (39) as known per se.

Saw chain according to claim 4, characterized in that
the front face (390) of the cutting head (31) of the

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

cutting links (3) including the cutting edge(s) (32)
and the cutting or tearing corner (39) is formed
plane.

The use of high-speed steel of a composition
according to DIN Steel-Iron-List Number Classes 32
and 33 as material for at least the cutting area of the
cutting links of chain saws.

Revendications

1.

Chaine de sciage pour scies a chaines motorisées,
en particulier pour scies de cas d'urgence, consis-
tant essentiellement en maillons & drague (1), le cas
échéant en maillons intermédiaires (2) et maillons
de coupe (3) avec contre-maillons (4), lesdits
maillons étant mobilement reliés I'un par rapport a
l'autre au moyen de goujons ou de rivets (5), carac-
térisée en ce qu'au moins une région comportant la
(les) aréte(s) de coupe (32), une dite téte de coupe
(31) des maillons de coupe (3), est formée en acier
rapide.

Chaine de sciage selon la revendication 1, caracté-
risée en ce que les maillons de coupe (3) sont for-
més en acier rapide.

Chaine de sciage selon la revendication 1, caracté-
risée en ce que la région comportant la (les) aréte(s)
de coupe (32) ou téte de coupe (31) est formée en
acier rapide, ladite région (31) étant pourvue d'une
partie de base (33) en acier tenace comportant une
surface (34) d'appui ou de support et les évidements
pour les moyens de reliage (5) aux maillons inter-
médiaires (2), le maillon a drague et le contre-
maillon (4), la région (31) étant reliée a la partie de
base (33) par soudage, en particulier soudage par
bombardement électronique ou soudage par rayon
laser.

Chaine de sciage, de préférence pour scies de cas
d'urgence, consistant en maillons de coupe (3) et
maillons (1,2,4) additionnels, selon une des reven-
dications 1 a 3, caractérisée en ce qu'une téte de
coupe (31) comportant la (les) aréte(s) de coupe
(32) des maillons de coupe (3) en direction de trac-
tion ou direction longitudinale de la chaine est pour-
vue d'au moins deux surfaces extérieures plates
(37, 38) formant une aréte longitudinale (36), l'aréte
longitudinale (36) ainsi que la (les) aréte(s) de coupe
(32) formant un coin (39) de coupe ou de cassage
comme ¢connu en soi.

Chaine de sciage selon la revendication 4, caracté-
risée en ce que la face (390) de la téte de coupe (31)
des maillons de coupe (3) comportant la (les)
aréte(s) de coupe (32) et le coin (39) de coupe ou
de cassage est formée plane.
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6. Usage d'acier rapide d'une composition selon DIN
Liste Acier-Fer Classes des Numéros 32 et 33
comme matériau pour au moins la région de coupe
des maillons de coupe des chaines de sciage.
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3. 3 (schntt. AB )
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