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Foreliggende oppfinnelse angdr en fremgangsmdte for
fremstilling av et sagblad som angitt i ingressen til det
etterfplgende krav 1.

Sager med sagblad av ovennevnte form, f.eks. til vedsager
av én- og tohdndstypen, har lenge vart kjent. De blir fortrinns-
vis fremstilt med avfasete tannflater, idet avfasingene pa
tennenes fremre og bakre flate skrdner i forhold til hverandre,
slik at det pd én side av tannen dannes en spiss, idet spissene
til de vikete tenner er rettet utad i forhold til sagbladflaten.
P8 denne m8te blir tannens ytre spiss den del som forst kommer
i bergring med trevirket. Derved blir det virket som ligger
mellom de ytre venstre og ytre heyre tannspisser lett & fjerne
og sagkraften blir liten.

Tradisjonelt er dette oppnddd pd to kjente mdter. Enten er
tennenes kontur stanset eller slipt vinkelrett pd sagbladets
overflate, og avfasingene er fremkommet ved filing eller
sliping i en etterfelgende operasjon, eller tennenes Kontur og
avfasing er frembrakt samtidig, idet man har vart tvunget til &
dele opp slipingen i flere, minst to, operasjoner, ettersom
avfasingene p& heyre tenner og venstre tenner har ulik retning.

Stansing har store fordeler som produksjonsmetode, da
samme verktey kan anvendes for ulike tannsterrelser. og fordi
metoden lett lar seg automatisere. Et ytterligere onskemdl som
kan oppfylles er at man skal kunne utfere fortanning og viking
av sagemnet sammenhengende i bandform fer oppdeling. Metoden
er imidlertid ikke begrenset til rette sager, idet den ogsd kan
tilpasses for sirkelsager.

Sagblad med den innledningsvis beskrevne tannform er
vanlig kjent. En ulempe med disse kjente sagblad er imidlertid
at tennenes skjarekanter og spisser ikke har szrlig god
stabilitet, ettersom materialet i sagblademnene bare oppviser
en begrenset hardhet.

Fra US-PS 2 603 251 er det kjent en fremgangsméte for
fremstilling av et sagblad, hvor tennene pd et sagblademne
dannes ved stansing. Ved etterstansing av de tidligere
stansete flater av sagtennene blir derved tennenes utadliggende
skjerekanter dannet av en stansegrad. Imidlertid har den
kjente fremgangsmidte den ulempe at stansegraden ikke er sarlig
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utpreget, og at skjzrekanten dannes av flater som stér stort
sett vinkelrett p& hverandre. Med denne fremgangsmite, hvor
stansestempelet beveger seg loddrett pd sagblademnets overflate,
er det ikke umiddelbart mulig & oppnd ovennevnte onskelige

~ tannform. A

Fra US-PS 4 233 711 er det kjent en fremgangsmdte for
stansing av metallbdnd for kledning av kardevalser og liknende.
For frembringelse av tenner med en spissﬁinklet forkant blir
stansestempelet ved denne fremgangsmite fort skradtt pd metall-
badndets flate. 0Ogsd ved denne fremgangsmidte blir imidlertid en
eventuelt gjenstdende stansegrad avslipt, og forkanten pa alle
. tenner er avfaset i samme retning. Slike kardebdnd er uegnet
for sager.

Formdlet med foreliggende oppfinnelse er & utvikle den
kjente fremgangsmdte for fremstilling av et sagblad, slik at
sagbladet far en heyere stabilitet og en varig skarphet, og
likevel lar seg forholdsvis enkelt fremstille.

Dette formdl oppnds ved en fremgangsmdte med de i krav 1
angitte trekk.

Det skal forstés at med uttrykket "spiss vinkel" menes
alltid den minste vinkel som dannes mellom stansestempelets
bevegelsesretning i berwringspunktet med sagbladet og sagblad-
overflatens plan. De stanseflater som slikt stanseverktey
etterlater pd sagblademnets tenner forlegper da i en spiss
vinkel med saéblademnets overflate.

Dette har den fbrdel at sagbladet henholdsvis sagtennené
ikke trenger noen ytterligere etterbearbeiding. Dessuten blir
snittkanten henholdsvis sagtannspissene dannet av en stahsegrad
som er oﬁerordentlig hard og motstandsdyktig og som sammen med
tannformen gir sagen overordentlig gode skjareegneskaper.

Disse fordeler oppndr man bare ved & stanse med et stanseverktgy
hvis stempel beveger ség i spiss vinkel p& sagblédets overflate.

Fordelaktige utferingsformer av fremgangsmdten er angftt i
de etterfelgende uselvétendige krav.

Oppfinnelsen er i det felgende narmere beskrevet ved hjeip
av foretrukne utferingseksempler i fdrbindelseAmed tegningene,
hvor
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Fig. 1 er et snitt av en sag fremstilt ifelge tidligere
teknikk ved stansing eller sliping.

Fig. 2 er et snitt uten avfasing etter viking av sagen i
. fig. 1.

Fig. 3 er et snitt med avfasing etter viking av sagen i
fig. 1.

Fig. 4 er et sideriss av sagen i fig. 1.

Fig. 5 er et sideriss av sagen i fig. 3.

" Fig. 6 er et sideriss av sagen i fig. 3 i1 en annen
utferelse.

Fig. 7 er fremstilling av en sag ifelge oppfinnelsen.

Fig. 8 er et tverrsnitt gjennom bunnen av en tannluke i
sagen etter stansingen ifelge fig. 7.

Fig. 9 er snitt gjennom en tannspiss etter stahsingen
ifelge fig. 7.

Fig. 10 er suksessive faser ved fremstilling ifelge
oppfinnelsen av en sag med symmetriske tenner.

Fig. 11 er suksessive faser ved fremstillling ifelge
oppfinnelsen av en sag med usymmetriske tenner.

Fig. 12 og 13 er suksessive faser ved fremstillingen av
samme sager som i fig. 10 og 11 med et annet stanseverktoy.

Fig. 1 - 3, som er snitt av en sag gjennom en tannspiss,
viser det innledningsvis beskrevne, konvensjonelle forlgp ved
fremstilling av en sag ved stansing og etterfglgende sliping
eller bare sliping. Etter utforming av tennene 13 og 14 vikes
disse til den i fig. 2 viste form og slipes deretter til den i
fig. 3 viste form med tannspisser 11 og 12 og avfasinger 20.

Fig. 5 og 6 viser sideriss av to ulike sagtyper som kan
fremstilles, enten med de konvensjonelle metoder, eller med
metoden ifelge oppfinnelsen.

Fig. 7 viser fremgangsmiten ifelge oppfinnelsen. Et
stanseverktey 15 presses gjennom sagemnets 16 kant forbi en
dyne 17 som tjener som opplagring for sagen under stansingen.

Fig. 8 viser et snitt gjennom bunnen av en tannluke i
sagen 16 i samme stilling som i fig. 7. Fig. 9 viser et snitt
gjennom en tannspiss, idet figuren er orientert pd samme mite
som fig. 3.
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Det er tidligere kjent at forsiden og baksiden av en tann
md stanses i forskjellige operasjoner for at spissen skal bli
skarp, selv ved stansing vinkelrett pd sagbladet. Ved stansingen
ifelge oppfinnelsen oppstdr en stansegrad 18 pad den side son
ligger an mot den faste stansedynen&17, og en avrunding 19 p&
den side som treffes av stansens bevegelige del 15. Stansegraden
18 blir sterre ved skrd stansing enn ved vinkelrett stansing og
blir dessuten pd grunn av denne store lokale deformasjon
vesentlig hardere enn resten av tannen. Ifglge oppfinnelsen
deles stansingen opp i flere operasjoner pd en slik mdte at man
fAr avfasinger 20 med riktig retning og slik at stansegraden 18
bidrar til sagens skarphet sdvel i tannspissen 21 som langs
skjerende tannkanter 22, som er tannens forkant ved sager som
arbeider i én retning, og begge kantene ved sager som arbeider
i begge retningene.

For & oppnd dette skal stansegraden ligge pd Yttersiden
ved skjzrende tannkanter 22 og ved yttersiden av den sist
stansete kant ved tannens spiss 21. Dette kan ogsd uttrykkes
slik at forkanten av hver tann formes av et stanseverktpy som
treffer sagblademnet pd den side som etter viking blir nermest
sagens midtplan, henholdsvis at hver tannspiss formes ved to
stanseoperasjoner hvorav den siste utferes med et stanseverktey
som treffer sagbladet pd den side som etter .viking blir nazrmest
sagens midtplan.

Fig. 7 viser stanseretningen hellende i sagens tverretning,
men selvsagt kan stanseretningen helle ogsd i sagens lengderet-
ning. Stanséretningen kan sdledes helle bare i lengderetningen,
bare i tverretningen eller i begge retninger samtidig. Valget
av helningsretninger og helningsvinkler beror pd hvilken
geometri man vil ha p& tennenes avfasinger.

Stanseverkteyets bevegelsesbane er passende .rett eller i
det vesentlige rett. Bevegelsesbanen kan for eksempel vare
sirkuler med stor radius, idet den korte del av banen der
stansingen skjer blir praktisk talt rett.

Fig. 10 - 13 viser forskjellige . typer av stanseforlep. .
Her forutsettes at ndr avfasingen er tegnet med heltrukne

linjer beveger stansen seg nedover, og nadr avfasingen er tegnet
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med brutte linjer beveger stansen seg oppover i forhold til
tegningsplanet.

Ved sager som skal arbeide likt i begge retninger (fig. 5)
deles stansingen opp i fire operasjoner (fig. 10) som hver kan
gjelde flere tenner. Operasjonen blir: heyre forkant med
stanse 25, venstre forkant med stanse 26, venstre bakkant med
stanse 27 og heyre bakkant med stanse 28. Rekkefglgen mellom
operasjonene er uvesentlig. Eventuelt kan samme stanse
anvendes for to eller flere ulike operasjoner ved vending av
stansen og/eller sagbladet.

Ved sager som skal arbeide fortrinnsvis i den ene retning
(fig. 6) kan man akseptere at bakkanten fdr liten avfasing og
gradkant pd motsatt side mot spissen og forkanten.

Stansingen kan da utferes i tre operasjoner (fig. 11): heyre
forkant sammen med venstre bakkant med stanse 31, heyre bakkant
med stanse 32 og venstre forkant med stanse 33. Rekkefglgen kan
ogsd her varieres, men den operasjon som frembringer to kanter
(112) md ikke utferes sist.

Den kronologiske rekkefolge stdr i forhold til rekkefelgen
ved den suksessive utforming av en gruppe av to tilstetende
tenner. Ved anvendelse av serieverktgy der sagbladet mellom
hver stansing flyttes et stykke kortere en stansens lengde kan
to operasjoner som utferes fra samme side kombineres i samme
stanseverktey (fig. 12 og 13), og sagbladet mates trinnvis
gjennom to stansemaskiher, hvorav minst den ene utfoerer to
operasjoner. Fig. 12A og 13A viser stansing ovenfra med stanse
34 henholdsvis 36 og fig. 12B og 13B viser stansing nedenfra
med stanse 35 henholdsvis 37. Pilen 30 viser bladets materet-
ning. Ved anvendelse av slike serieverktey kan ogs& vikeopera-
sjonen legges inn i samme stanseverktsy. Dette kan skje ved &
feste en vikehammer ved stanseverkteyets bakre del, hensikts-
messig med en fjzrende innfesting.

Stanseverkteyet kan ogsd utferes slik at det utfegrer samme
operasjon pd flere likt beliggende tenner samtidig, hvoretter
sagbladet fremflyttes en strekning tilsvarende lengden av en
tanngruppe.
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Patentkxrav:

1. Fremgangsmdte for fremstilling av et sagblad med avfasete
tannflater, hvor de i sagbladets bevegelsesretning fremre
tannflater skrédner i forhold til bakre tannflater og begge
tannflater skrdner i forhold til sagbladplanet, slik at det pa
en side av tannen dannes en spiss (21) og skjerekant (22) og
spissene (21) og skjazrekantene til de vikete tenner er rettet
utad i forhold til sagbladfléten, idet tennene pd et sagblademne
dannes ved stansing, karakterisert ved at
ved stansingen treffer stansestempel (15) sagblademnet (16) fra
forskjellige sider og beveger seqg hver gang i en spiss vinkel i
forhold til sagblademnets (16) overflate og skjazrekantene (22)

og spissene (21) dannes som stansegrader.

2. Fremgangsmite ifplge krav 1, karakter isert
ved at forkanten av hver tann dannes ved hjelp av et _
stanseverktgy som treffer pd den side av sagblademnet som etter

vikingen ligger narmest sagens midtplan.

3. Fremgangsmdte ifelge et av kravene 1 eller 2,
karakterisert ved at hver tannspiss dannes
ved to stanseforlep som utferes ved hjelp av et stanseverktoey
som treffer pd den side av sagblademnet som etter vikingen
ligger nazrmest sagens midtplan.

4. Fremgangsmdte ifelge et av kravene 1 til 3,
karakterisert ved at minst et stanseverktgy
samtidig danner to forskjellige tannkanter pd forskjellige

tenner.
5. Fremgangsmate ifelge et av kravene 1 til 4,
karakterisert .ved at hvert stanseverktoy

samtidig danner. de samme tannkanter p& forskjellige tenner.

6. Fremgangsmdte ifelge et av kravene 1 til 5,
karakterisert ved at vikingen utfoeres ved

hjelp av samme verktepy og samme bevegelse som stansingen.
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7. Fremgangsmdte ifelge et av kravene 1 til 6,
karakterisert ved at stansingen utferes ved

hjelp av forskjellige stansestempler.
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