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Beschreibung

1. Technisches Gebiet

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Steingat-
tersage, insbesondere zum Bearbeiten heller Steinsor-
ten, und ein Vormaterial zur Herstellung einer solchen
Steingattersage.

2. Der Stand der Technik

[0002] Steingattersagen weisenim Allgemeinen einen
streifenférmigen Trager aus einem Bandstahl auf, an
dessen einer Kante Schneidsegmente angeordnet wer-
den, beispielsweise die dem Fachmann bekannten Dia-
mantsegmente. Beim Sagen wird der Bandstahltrager
mit einer hohen Zugspannung, die mehreren Tonnen Ge-
wicht entsprechen kann, an seinen beiden Enden einge-
spannt, um sicherzustellen, dass der Schnitt nicht ver-
lauft.

[0003] Im montierten Zustand muss jedoch dariiber
hinaus dafiir gesorgt werden, dass die auere Zugspan-
nung tatsachlich auf die Segmentzone des Bandstahl-
tragers einwirkt, an der die Schneidsegmente angeord-
net sind und nicht auf seinen Mittelstreifen. Dazu sind im
Stand der Technik verschiedene Ansatze bekannt:
[0004] So weist beispielsweise die 1990 erstmals vor-
gestellte Chromex-LS Holz-Gattersdge der Firma Martin
Miller aus Traismauer, Osterreich, Schnitte im Sageblatt
auf, um eine bessere Seitenstabilitédt des Sageblatts zu
erreichen. Zudem ist das Einbringen von Schnitten auch
aus der EP 0 879 683 A2 bekannt, allerdings nicht zur
Verbesserung der Seitenstabilitat bzw. Kippstabilitat der
Steingattersage, sondern um die Larmentwicklung durch
Vibrationen beim Sagen zu verringern.

[0005] Dazu kann zusatzlich ein ddmpfendes Kunst-
stoffmaterial in den genannten Schlitzen angeordnet
werden. Welche Stahlsorten fir den Bandstahltrager in
diesen vorbekannten Sageblattern verwendet werden,
ist jedoch nicht offenbart und fir den erlduterten Einsatz-
zweck (Holzsége bzw. Larmreduktion) auch ohne Be-
deutung. Gegenwartig erhéltliche Sagen mit Schlitzen
im Sageblatt werden wegen der hohen Stabilitat (siehe
unten) ausschlieBlich aus martensitischen Stahlsorten
gefertigt. Ein Einbringen von Schlitzen verringert natir-
lich auch die Zug- und Biegefestigkeit des Sageblatts
und ist daher unerwiinscht. Weiterhin kann es bei Sage-
bandem, die im aufgerollten Zustand versandt werden
zur plastischen Verformungen an den geschwéchten
Querschnitten kommen, die spater die Geradheit des S&-
gebandes negativ beeintrachtigen.

[0006] Der daher weitaus haufiger verwendete Ansatz
zu Verbesserung der Seiten- bzw. Kippstabilitat besteht
darin in einen Mittelstreifen des Bandstahltrégers eine
Eigenspannung (auch Vorspannung oder Reckspan-
nung genannt) einzubringen. Dies geschieht im Allge-
meinen durch gezieltes Verlangern des Bandmittelstrei-
fens, beispielsweise durch Rollieren mit einer Druckrolle
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oder durch Hammerschlage. Im Ergebnis werden damit
Druckspannungen in diesem Bereich des Sageblatts er-
zeugt. Die Druckspannungen kompensieren lokal die
von aulRen angelegte Zugspannung so dass der Mittel-
streifen des Bandstahltragers im eingespannten Zustand
im Wesentlichen zugspannungsfrei bleibt. Im Ergebnis
wird damit sichergestellt, dass im Betrieb die Segment-
zone mit den daran angeordneten Schneidsegmenten
unter einer hinreichenden Zugspannung steht und der
Schnitt nicht verlauft.

[0007] Wenn das Sageblatt nach einer bestimmten
Betriebsdauer die Eigenspannung im Mittelstreifen ver-
loren hat, muss das Sageblatt ausgebaut werden, um
erneut den Mittelstreifen in der erlauterten Weise zu be-
handeln. Damitdieser Vorgang nicht zu haufig wiederholt
werden muss und die Steingattersége eine hohe Stand-
zeit erreicht, werden bislang bevorzugt martensitische
Stahlsorten fiir Steingattersdgen verwendet.

[0008] Beim Steinsagenwird zur Kiihlung und Schmie-
rung des Sageblattes Wasser verwendet. Martensitische
Stahle neigen jedoch zur Korrosion, insbesondere nach
der gegebenenfalls wiederholten Verlétung mit den
Schneidsegmenten. Dies fiihrt insbesondere beim
Schneiden heller Steinsorten, beispielsweise hochwerti-
gem Marmor, zu durch Rost verschmutzten Schnittfla-
chen, die aufgrund der Kapillarwirkung tief in den Stein
eindringen und sich spater nicht mehr entfernen lassen.
[0009] Weiterhin kann sich Spaltriss- bzw. Span-
nungsrisskorrosion ergeben, die aufgrund der zyklischen
Belastung beim Steinségen in kurzester Zeit zum Bre-
chen des Sagebandes fiihrt.

[0010] Beschichtungen der Seitenfliche des Sage-
blatts zum Korrosionsschutz weisen insbesondere nach
der mehrfachen Wiederbestlickung mit neuen Schneid-
segmenten keine hinreichende Bestandigkeit auf. Eben-
so wenig konnten sich bisher Bandstahltrager aus nik-
kelmartensitischen Stahlsorten durchsetzen, da dies zu
unakzeptabel hohen Kosten fihrt.

[0011] Dervorliegenden Erfindung liegtdaher das Pro-
blem zugrunde, ein Vormaterial fiir eine Steingattersage
und eine Steingattersage bereitzustellen, so dass bei ge-
ringen Kosten bei einer guten Seiten- bzw. Kippstabilitat
auch eine hohe Korrosionsbestandigkeit erreicht wird,
um das problemlose Bearbeiten heller Steinsorten zu er-
mdglichen.

3. Zusammenfassung der Erfindung

[0012] Die vorliegende Erfindung I6st dieses Problem
durch ein Vormaterial fir eine Steingattersage, insbe-
sondere zum Bearbeiten heller Steinsorten, aufweisend
einen Bandstahltrager mit einer Mehrzahl von Schlitzen
im Mittelstreifen des Bandstahltrédgers, wobei der Band-
stahltrager im Wesentlichen aus einem austenitischen
Stahl gefertigt ist.

[0013] Der vorliegenden Erfindung liegt der Uberra-
schende Gedanke zugrunde, das Korrosionsproblem
durch die Verwendung einer Stahlsorte zu I6sen, die fiir
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die Ubliche Vorspannung des Bandmittelstreifens grund-
satzlich ungeeignet ist. Austenitische Stahlsorten sind
auf gewohnlichem Wege nicht hartbar und verlieren eine
eingebrachte Vorspannung deutlich schneller als mar-
tensitische Stahlsorten.

[0014] Weiterhin ist das Richten von austenitischen
Bandstéhlen wesentlich aufwendiger als bei martensiti-
schen. Das Einbringen einer Vorspannung in den Band-
mittelstreifen fuhrt bei austenitischen Bandstédhlen oft
zum Verlust der durch Richten eingestellten Bandform.
Insbesondere wirkt sich ein Vorspannen nachteilig auf
die Geradheit des Bandstahls aus. Daher kdnnen derart
vorgespannte austenitische Bandstahle nicht bei Stein-
gattersdgen eingesetzt werden.

[0015] Durch das Einbringen von Schlitzen in den
Bandmittelstreifen wird diese nachteilige Materialeigen-
schaft von austenitischem Stahl jedoch kompensiert. Da
ein Bandmittelstreifen mit Schlitzen keine Zugspannung
Ubertragen kann, wird die von aufen angelegte Zugs-
pannung von der Segmentzone bzw. der gegeniberlie-
genden Randzone aufgenommen, was im Ergebnis zu
einem hohen Malf} an Seiten- bzw. Kippstabilitat und da-
mit zu geraderen Schnitten fuhrt.

[0016] Die Verwendung von austenitischem Stahl fur
das Vormaterial einer Steingattersage stellt sicher, dass
es nicht zur Korrosion und damit zu einer Verschmutzung
des geschnittenen Steins kommt. Dies ist insbesondere
bei der Verwendung einer erfindungsgemafen Steingat-
tersage zur Bearbeitung von hellen Steinsorten von er-
heblichem Vorteil.

[0017] Ein weiterer Vorteil liegt in der einfacheren
Handhabung. So kann das S&geblatt planiert werden,
ohne dass eine nachfolgende Bearbeitung zur Erzeu-
gung der erlduterten Eigenspannung (Rollen, etc) die
Planheit bzw. Ebenheit nachteilig beeinflusst. Dartiber
hinaus lassen sich Schneidsegmente leichter auf einen
Bandstahltrager aus einem austenitischen Stahl I6ten
oder schweil’en als auf die bisher verwendeten Stahl-
sorten, da es an der Lotstelle nicht zu Versprédungen
kommen kann. Weiterhin wird durch die Korrosionsbe-
standigkeit des austenitischen Stahls Spalt- oder Span-
nungsrisskorrosion vermieden. Dadurch erhdht sich die
Lebensdauer der Steingattersage. SchlieRlich sind au-
stenitische Stahlsorten vergleichsweise glinstig.

[0018] Die Schlitze sind bevorzugt asymmetrisch im
Bandstahltrager angeordnet. Dabei ist in einer ersten
Ausfihrungsform der Mittelpunkt der Schlitze 5% - 10%,
bevorzugt ca. 7% der Breite des Bandstahltragers von
der Langsachse bzw. Mitte des Bandstahltragers ver-
setzt angeordnet. Somit ergeben sich eine Segmentzone
mit gréRerem Querschnitt zur Befestigung der Schneid-
segmente und eine Randzone auf der gegenuberliegen-
den Seite mit kleinerem Querschnitt. Die héher belastete
Segmentzone wird daher verstarkt.

[0019] In einer weiteren bevorzugten Ausfihrungs-
form weisen die Schlitze eine elliptische Form auf Durch
die elliptische Form der Schlitze ergeben sich bei Bela-
stung nur geringe Spannungsspitzen an den Schlitzen,
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so dass das Vormaterial und die Steingattersage trotz
Schwachung des Mittelstreifens eine hohe Zugfestigkeit
aufweisen.

[0020] Bevorzugt sind die Schlitze zur Langsachse
des Bandstahltragers geneigt angeordnet. Bevorzugt
sind die Schlitze 25° - 50°, noch bevorzugter ca. 30°, zur
Langsachse des Bandstahltragers geneigt angeordnet.
Durch die Neigung, insbesondere in diesem Winkelbe-
reich, wird ein plastisches Knicken des Vormaterials und
der Steingattersage beim Aufrollen fir den Versand ver-
mieden und damit die Planheit bzw. Ebenheit beibehal-
ten.

[0021] In einer bevorzugten Ausflihrungsform weisen
die Schlitze eine Lange von60% bis 90%, bevorzugt ca.
80%, der Breite des Bandstahltragers und/oder eine Brei-
te von 30% - 50%, bevorzugt ca. 40% der Breite des
Bandstahltragers auf. Diese Dimensionierung ergibt ei-
nen optimalen Ausgleich zwischen Zug- und Biegefestig-
keit des Vormaterials und der Steingattersage einerseits
und Seiten- und Kippstabilitdt andererseits.

[0022] Das Vormaterial weist bevorzugt eine Lange
von 2200 mm bis 5250 mm und/oder eine Breite von
50mm - 300mm, besonders bevorzugt eine Breite von
180mm, und/oder eine Dicke von 2,5 mm bis 3,5 mm auf.
Damit entspricht es in etwa den gewilinschten Abmes-
sungen fur Steingattersagen.

[0023] Die Schlitze im Bandstahltrager kénnen durch
jedes geeignete Verfahren erzeugt werden, beispiels-
weise durch Stanzen. Bevorzugt sind die Mehrzahl von
Schlitzen im Bandstahltrager jedoch durch Laser- oder
Wasserstrahlschneiden erzeugt worden. Damit kdnnen
die Schlitze jede geeignete Form aufweisen und nahezu
verzugfrei in den Bandstahltrager eingebracht werden.
Dabei ist es denkbar im gleichen Arbeitsgang mit dem
Laserauch Vorrichtungen zum Einspannen zu erzeugen,
beispielsweise geeignete Lécher an den Enden des
Streifens des Vormaterials einzubringen.

[0024] Gemal einem weiteren Aspekt betrifft die vor-
liegende Erfindung eine Steingattersage zum Sagen von
Steinen, insbesondere hellen Steinsorten, aufweisend
vorstehend beschriebenes Vormaterial als Tragerband
und eine Mehrzahl von am Tragerband befestigten
Schneidsegmenten. Die Schneidsegmente kénnen von
einer im Stand der Technik bekannten Art sein und wer-
den bevorzugt an dem Tragerband angelétet bzw. noch
bevorzugter angeschweifit.

[0025] In dieser Hinsicht sollte erwahnt werden, dass
sich ein austenitischer Bandstahl besser schweilRen Iasst
als ein martensitischer, da es bei einem austenitischen
Bandstahl nicht zu einer Aufhartung in den jeweiligen
Warmeeinflusszonen kommt. Daher bietet ein austeniti-
scher Bandstahl Vorteile bei der Herstellung von Stein-
gattersagen, da die Schneidsegmente automatisiert an-
geschweil’t werden kénnen und nicht aufwendig von
Hand angel6tet werden missen. Weiterhin hat dies den
Vorteil, dass ein derartiger Schweilvorgang im Gegen-
satz zu einem Loétvorgang ohne Zusatzwerkstoff aus-
kommt und somit leichter zu automatisieren ist.
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[0026] Weitere Fortentwicklungen der erfindungsge-
malen Steingattersage und des Vormaterials sind in wei-
teren abhangigen Anspriichen definiert.

[0027] SchlieBlich betrifft die vorliegende Erfindung
ein Verfahren zur Herstellung des erlduterten Vormate-
rials einer Steingattersage aufweisend die Schritte des
Bereitstellens eines Bandstahltrégers aus einem auste-
nitischem Stahl und des Einbringens von Schlitzen in ei-
nen Bandmittelstreifen des Bandstahltragers.

[0028] Die Schlitze werden vorzugsweise unter Ver-
wendung eines Lasers oder einer Wasserstrahlschnei-
deanlage eingebracht, wodurch sich das Vormaterial
nicht thermisch oder mechanisch verzieht. Andere Ver-
fahren sind jedoch ebenfalls denkbar.

[0029] Das Verfahren weist ferner vorzugsweise den
Schritt des Ablangens des Bandstahltragers auf die im
Wesentlichen fiir eine Steingattersége bendtigte Lange
auf, wobei der Schritt des Ablangens bevorzugt vor dem
Schritt des Einbringens der Schlitze durchgefihrt wird.
Zusétzlich wird der Bandstahltrager bevorzugt vor dem
Einbringen der Schlitze planiert.

4. Kurze Beschreibung der begleitenden Figuren

[0030] Im Folgenden werden Aspekte der vorliegen-
den Erfindung unter Bezugnahme auf die begleitenden
Figuren genauer erlautert. Diese Figuren zeigen:

Fig. 1:  einen Teil einer Ausfiihrungsform einer erfin-
dungsgemafen Steingattersage;

Fig. 2:  ein Teil einer Ausfiuhrungsform eines erfin-
dungsgemalfien Vormateri- als fir die Stein-
gattersége nach Fig. 1; und

Fig. 3:  einen Abschnitt des Vormaterials der Fig. 2 zur

Darstellung der Form, Lage und relativen Ab-
messungen bevorzugter Schlitze.

5. Detaillierte Beschreibung, bevorzugter Ausfiih-
rungsbeispiele

[0031] Im Folgenden werden bevorzugte Ausfiih-
rungsbeispiele der vorliegenden Erfindung mit Bezug auf
die Figuren detailliert beschrieben.

[0032] Fig. 1 zeigt einen Abschnitt einer Ausfiihrungs-
form einer erfindungsgemafien Steingattersdge 2. Die
Steingattersage 2 besteht aus einem bandférmigen Vor-
material 1 mit einem Bandstahltrager 10 als ein Trager-
band und einer Mehrzahl von am Tragerband befestigten
Schneidsegmenten 30.

[0033] In Figur 1 istlediglich ein Teil einer Steingatter-
sage 2 dargestellt, die in Realitat eine Lange von ca.
2200 mm - 5250 mm und bevorzugt von 4000 mm auf-
weist. Ein bevorzugtes Vormaterial 1 fiir solch eine Stein-
gattersage 2 weist daher ebenfalls eine Lange von ca.
4000 mm, bei einer Breite von 180 mm und einer Dicke
von 3,5 mm auf.
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[0034] Die Schneidsegmente 30 sind zum Schneiden
von Steinen ausgelegt und bestehen bevorzugt aus Dia-
mant-Verbundsegmenten. Solche Diamant-Verbund-
segmente werden hergestellt, indem ein pulverférmiger
Matrixwerkstoff mit Diamanten vermischt wird und dann
das Gemisch kaltgepresst und gesintert bzw. warmge-
presst wird. Die Verbundsegmente werden dann an der
unteren Kante des Vormaterials 1 durch Hartléten befe-
stigt. Dazu wird ein geeignetes Hartlot mit hoher Festig-
keit bzw. Zahigkeit verwendet. Dabei kdnnen Lote ver-
wendet werden, die einen hdheren Schmelzpunkt und
daher im Allgemeinen eine hdhere Festigkeit bzw. Z&-
higkeit aufweisen, als bei herkémmlichen martensiti-
schen Bandmaterialien. Wie schon erwdhnt, kommt es
bei einem austenitischen Bandstahl als Vormaterial 1
nicht zu einer Versprédung der Warmeeinflusszone und
daher nicht zu einem Ausbrechen der Zahnsegmente 30
beim Betrieb der Steingattersage 2.

[0035] Durch die Verwendung eines austenitischen
Bandstahls als Vormaterial 1 konnen die Schneidseg-
mente 30 auch durch SchweilRen an dem Vormaterial 1
befestigt werden. Dies hatden Vorteil, dass ein derartiger
Schweildvorgang, im Gegensatz zu einem Létvorgang,
ohne Zusatzwerkstoff auskommt, sowie leichter zu au-
tomatisieren ist.

[0036] Das Vormaterial 1, das das Tragerband der
Steingattersage 2 bildet, ist im Wesentlichen aus einem
austenitischen Stahl gefertigt. Austenit selbst besitzt nur
eine geringe Harte. Ein austenitischer Stahl kann jedoch
durch Kaltverformung verfestigt werden. Der grof3e Vor-
teil von austenitischen Stahlen liegt in ihrer Rostbestan-
digkeit. Sie sind gegen Wasser, Wasserdampf, Luft-
feuchtigkeit sowie schwache organische und anorgani-
sche Saure bestandig.

[0037] Beispiele fir austenitische Stahle sind z. B. die
folgenden Stahle:

W.-Nr. 1.4301 (X5CrNi 18-10)
W.-Nr. 1.4305 (X1OCrNi 18-9)
W.-Nr. 1.4306 (X2CrNi 19-11)
W.-Nr. 1.4541 (X6CrNiTi 18-10)
W.-Nr. 1.4310(X10CrNi 18-8)

[0038] Selbstverstandlich kénnen mit der vorliegen-
den Erfindung auch andere geeignete austenitische
Stahle verwendet werden.

[0039] In Figur 2 ist ein Vormaterial 1 fiir eine Stein-
gattersdge 2 dargestellt. In das Vormaterial 1 sind eine
Mehrzahl von Schlitzen 20 im gestrichelt angedeuteten
Mittelstreifen 12 des Bandstahltragers 10 eingebracht.
Durch diese Schlitze 20 Ubertragt der Mittelstreifen des
Bandstrahltragers 10 bei Belastung keine Zugkréafte. Die-
se werden von einem Randstreifen 14 sowie einer Seg-
mentzone 16 aufgenommen, so dass ein Verlaufen der
spateren Steingattersége 2 vorteilhafterweise verhindert
wird.

[0040] Das Vormaterial 1 der Steingattersdge 2 aus
Figur 2 ist gedanklich in einzelne Abschnitte 18 unterteilt,
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wobei in Figur 3 ein Abschnitt 18 im Detail dargestellt ist.
[0041] Figur 3 zeigt einen Abschnitt des Vormaterials
1 einer Steingattersage 2 zur Verdeutlichung der Form,
Lage und der nativen Abmessungen der Schlitze 20.
[0042] Die Schlitze 20 kdnnen eine beliebige geeigne-
te Form annehmen, um den Bandmittelstreifen 12 des
Bandstahltragers 10 zu schwéachen bzw. zu unterbre-
chen. In der dargestellten Ausfiihrungsform weisen die
Schlitze 20 eine elliptische Form auf und sind um einen
Winkel o.von 30° zur Ladngsachse L des Bandstahltragers
10 geneigt angeordnet,

[0043] Wie dargestellt sind die Schlitze asymmetrisch
im Bandstahltrdger 10 angeordnet, und zwar leicht nach
oben versetzt, damit die Segmentzone 16 etwas breiter
ist als der gegentiber liegende Randstreifen 14. Bevor-
zugt ist der Mittelpunkt M der Schlitze 20, um 5 % bis 10
% und noch bevorzugter ca. 7 % der Breite B des Band-
stahltragers 10 von der Langsachse L des Bandstahltra-
gers nach oben versetzt angeordnet. Damit werden die
von den Schneidsegmenten 30 auf die Segmentzone 16
eingebrachten lokalen Krafte und lokalen Momente bes-
ser aufgenommen.

[0044] Weiterhin sind die Schlitze 20 zur Langsachse
L des Bandstahltragers 10 geneigt, wobei ein Winkel von
25° bis 50°, bevorzugt von ca. 30° sich als vorteilhaft
erwiesen hat, um dem Band eine ausreichende Biege-
festigkeit zu geben.

[0045] Die Schlitze 20 haben bevorzugt eine Lénge 1
von 60% bis 90 %, noch bevorzugter ca. 80 % der Breite
B des Bandstahltragers 10. Dabei weisen sie eine Breite
b von 30 % bis 50 %, bevorzugt ca. 40 % der Breite B
des Bandstahltragers 10 auf.

[0046] Die Schlitze 20 werden bevorzugt durch Laser-
oder Wasserstrahlschneiden in den Bandstahltrédger 10
eingebracht. Diese beiden Verfahren haben den Vortell,
dass jede beliebige Geometrie fiir die Schlitze 20 erzeugt
werden kann. Zudem verzieht sich der Bandstahltrager
10 bei diesen Bearbeitungsvorgangen nicht.

[0047] Die Bandstahltrdger 10 weisen bevorzugt eine
Breite B von 50 mm bis 300 mm und noch bevorzugter
eine Breite von 180 mm auf, wobei die Dicken von 2,5
mm bis 3,5 mm variieren. Bevorzugte Dicken sind 2,5
mm, 2,8 mm, 3,0 mm und 3,5mm.

[0048] Bei der Herstellung einer Steingattersdge 2
oder des Vormaterials 1 fiir eine Steingattersage 2 wird
der Bandstahltrager 10 zunachst auf im Wesentlichen
diefureine Steingattersage 2 bendtigte Lange abgelenkt.
Die benétigte Lange der Steingattersage 2 hangt von der
verwendeten Maschine ab. Ubliche Lédngen liegenin dem
Bereich zwischen 2200 mm und 5250 mm, bevorzugt bei
etwas mehr als 4000 mm. Danach wird der Bandstahl
planiert, d. h. zwischen Richtwalzen gerichtet, damit die
spatere Steingattersége 2 die notwendige Ebenheit und
Geradheit aufweist.

[0049] Danach werden die Schlitze 20 mit einer Laser-
oder Wasserstrahlschneideanlage eingebracht.
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Bezutzszeichenliste

[0050]

1 Vormaterial

2 Steingattersage
10 Bandstahltrager
12 Mittelstreifen

14  Randstreifen

16 Segmentzone

20  Schlitze

30 Schneidsegmente

Patentanspriiche

1. Vormaterial (1) fir eine Steingatterséage (2), insbe-
sondere zum Bearbeiten heller Steinsorten, aufwei-
send:

a.einen Bandstahltréager (10) miteiner Mehrzahl
von Schlitzen (20) im Mittelstreifen (12) des
Bandstahltragers (10);

b. wobei der Bandstahltrager (10) im Wesentli-
chen aus einem austenitischen Stahl gefertigt
ist.

2. Vormaterialnach Anspruch 1, wobei die Schlitze (20)
asymmetrisch im Bandstahltrager (10) angeordnet
sind.

3. Vormaterial nach Anspruch 2, wobei der Mittelpunkt
(M) der Schlitze um 5% - 10%, bevorzugt ca. 7% der
Breite B des Bandstahltragers (10) von der Langs-
achse L des Bandstahltragers (10) versetzt ange-
ordnet ist.

4. Vormaterial nach einem der Anspriiche 1 - 3, wobei
die Schlitze (20) eine elliptische Form aufweisen.

5. Vormaterial nach einem der Anspriche 1 - 4, wobei
die Schlitze (20) zur Langsachse (L) des Bandstahl-
tragers (10) geneigt angeordnet sind.

6. Vormaterial nach Anspruch 4, wobei die Schlitze 25°
- 50°, bevorzugt ca. 30°, zur Langsachse (L) des
Bandstahltragers (10) geneigt angeordnet sind.

7. Vormaterial nach einem der Anspriiche 1 - 6, wobei
die Schlitze (20) eine Lange (1) von 60% bis 90%,
bevorzugt ca. 80%, der Breite (B) des Bandstahltra-
gers (10) und/oder eine Breite (b) von 30% - 50%,
bevorzugt ca. 40% der Breite (B) des Bandstahltra-
gers (10) aufweisen.

8. Vormaterial nach einem der Anspriiche 1 - 7, auf-
weisend eine Lange von 2200 mm bis 5250 mm und/
oder eine Breite (B) von 50 mm bis 300 mm, bevor-
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zugt eine Breite von 180 mm, und/oder eine Dicke
von 2,5 mm bis 3,5 mm.

Vormaterial nach einem der Anspriiche 1 - 8, wobei
die Mehrzahl von Schlitzen (20) im Bandstahltrager
(10) durch Laser- oder Wasserstrahlschneiden er-
zeugt worden ist.

Steingattersage (2) zum Sagen von Steinen, insbe-
sondere hellen Steinsorten, aufweisend:

a. ein Vormaterial (1) gemaR einem der Anspri-
che 1 -9 als Tragerband (1), und

b. eine Mehrzahl von am Tragerband (1) befe-
stigten Schneidsegmenten (30).

Verfahren zur Herstellung eines Vormaterials (1)
nach einem der Anspriiche 1 - 9 einer Steingatter-
sdge (2) aufweisend die folgenden Schritte:

a. Bereitstellen eines Bandstahltragers (10) aus
einem austenitischen Stahl; und

b. Einbringen von Schlitzen (20) in einen Band-
mittelstreifen (12) des Bandstahltragers (10).

Verfahren nach Anspruch 11, wobei die Schlitze (20)
unter Verwendung eines Lasers oder einer Wasser-
strahlschneideanlage eingebracht werden.

Verfahren nach Anspruch 11 oder 12, ferner aufwei-
send den Schritt des Ablangens des Bandstahltra-
gers (10) auf im Wesentlichen die fiir eine Steingat-
tersage (2) bendtigte Lange.

Verfahren nach Anspruch 13, wobei der Schritt des
Ablangens vor dem Schritt des Einbringens der
Schlitze (20) durchgefiihrt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 11 - 14, wobei
der Bandstahltréger (10) vor dem Einbringen der
Schlitze (20) planiert wird.
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