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(67) Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur 3 2
Herstellung von Schneidmessern, mit profilier-
tem Querschnitt zum Zerspanen von Natur- und
Kunststoffen, insbesondere Messer fiir einen 33
Einsatz in Holzspan-Hackmaschinen.

Weiters betrifft die Erfindung ein Einweg-
Schneidmesser, bestehend aus einem Grund-
korper, enthaltend zumindest einen Schneidkan-
tenbereich mit durch zwei Flachen gebildeter
Schneidkante und einem Befestigungsbereich
mit einem Positioniermittel.

Verfahrensgeman ist vorgesehen, dass in einem
ersten Schritt aus einem Vormaterial im Durch-
lauf im Bereich der kubisch-raumzentrierten A-
tomstruktur des Eisenbasis-Werkstoffes ein Pro-
filrohteil geformt, und zu einer Lagereinheit ge-
fasst wird, worauf in einem zweiten Schritt von
der Lagereinheit das Profilrohteil abgenommen,
im Durchlauf der (die) Schneidkantenbereich(e)
(3,3') gehartet, angelassen und durch Schleifen
die Schneidkanten (33,33') abmessungsgenau
erstellt und geschérft werden.

Das Einweg-Schneidmesser nach der Erfin-
dung ist dadurch gekennzeichnet, dass der
Grundkarper (2) aus einem Eisenbasiswerkstoff
mit einer Festigkeit von gréRer 950 N/mm? be-
steht, der Befestigungsbereich (4) eine unbear-
beitete Oberfldche aufweist und der (die)
Schneidkantenbereich(e) (3,3') jeweils eine
Harte von mindestens 58 HRC besitzt (besit-
Zen).
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Zusammenfassung

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Herstellung von Schneidmessem, mit
profiliertem Querschnitt zum Zerspanen von Natur- und Kunststoffen, insbesondere
Messer fiir einen Einsatz in Holzspan-Hackmaschinen.

Weiters betrifft die Erfindung ein Einweg-Schneidmesser, bestehend aus einem
Grundkérper, enthaltend zumindest einen Schneidkantenbereich mit durch zwei
Fléchen gebildeter Schneidkante und einem Befestigungsbereich mit einem
Positioniermittel. |

Verfahrensgemag ist vorgesehen, dass in einem ersten Schritt aus einem Vormaterial
im Durchlauf im Bereich der kubisch-raumzentrierten Atomstrukiur des Eisenbasis-
Werkstoffes ein Profilrohteil geformt, und zu einer Lagereinheit gefasst wird, worauf in
einem zweiten Schritt von der Lagereinheit das Profilrohteil abgenommen, im Durchiauf
der (die) Schneidkantenbereich(e) (3,3') gehértet, angelassen und durch Schieifen die
Schneidkanten (33,33') abmessungsgenau erstelit und geschérft werden.

Das Einweg-Schneidmesser nach der Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, dass der
Grundkérper (2) aus einem Eisenbasiswerkstoff mit einer Festigkeit von gréRer 950
N/mm? besteht, der Befestigungsbereich (4) eine unbearbeitete Oberfléche aufweist
und der (die) Schneidkantenbereich(e) (3,3') jeweils eine Hérte von mindestens 58
HRC besitzt (besitzen).

Fig. 1
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Einweg-Schneidmesser zum Zerspanen von Natur- oder Kunststoffen und
Verfahren zu deren Herstellung

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Herstellung von Schneidmessem,

5  vorzugsweise von Einweg-Schneidmessem mit profiliertem Querschnitt zum
Zerspanen von Natur- und Kunststoffen, insbesondere Messer fiir einen Einsatz in
Holzspan-Hackmaschinen. '

Waeiters betrifft die Erfindung ein Einweg-Schneidmesser mit profiliertem Querschnitt
10 zum Zerspanen von Natur- oder Kunststoffen, insbesondere Messer fiir einen Einsatz
in Holzspan-Hackmaschinen, bestehend aus einem Grundkérper, enthaltend
zumindest einen Schneidkantenbereich mit durch zwei Fléchen gebildeter
Schneidkante und einem Befestigungsbereich mit einem Positioniermittel.

15 Messer der gattungsgeméRen Art gehéren bereits in verschiedenen
Ausfiihrungsformen zum Stand der Technik. Der profilierte Querschnitt dient zur
Fixierung und Positionierung der Messer in walzenférmigen Messertréigem, wobei die
Eingriffsprofilierung vorzugsweise durch eine durchgehende, riickspringende Nut

gebildet wird.

20
Es ist beispielsweise aus der AT 398 401 bekannt, das Messer aus einem zentrischen
Tréagerteil oder Grundkdrper aus zéhem Werkstoff und die die Schneiden bildenden
Arbeitsteile aus hochlegiertem Werkzeugstahi zu fertigen, wobei die unldsbare
Verbindung der Teile durch Schweilung erfoigt.

25

Um den Aufwand bei einer Fertigung von Messem zu verringern, wurde schon

vorgeschlagen, diese aus geringlegiertem, hartbaren Stahl zu fertigen. Derart ist im

Vergleich mit einem hochlegierten Schneidteil zwar die Schneidhaitigkeit geringer,

jedoch kann dieser Nachteil durch eine wirtschaftliche Fertigung der Einwegmesser,
30  insbesondere Einweg-Wendeschneidmesser, liberkompensiert werden.

Eine Herstellung obiger Messer erfoigt zumeist durch Warmwalzen von Vormaterial auf
eine Querschnittsform mit einem geringen UbermaR zumindest im Bereich der
Positioniermittel bzw. Nut, einem maRgerechten Schieifen der Nut und einem Abléngen
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auf Messerwalzenbreite, wonach eine thermische Vergiitung der Einzelmesser
durchgefiihrt wird.

Das thermische Vergiiten kann durch ein Harten und Anlassen des gesamten Messers
oder nur durch ein Harten und Anlassen der Schneidkantenbereiche erfolgen, wonach
die Kanten geschliffen werden.

In ersterem Fall kann es zu nachteiligen Verzugserscheinungen des Messerkdrpers
kommen, beim letztgenannten Verfahren kann gegebenenfalls der Kantenbereich nicht
tief genug einhérten, sodass zwar die Kante eine hohe Hérte aufweist, der
Kantenbereichsgrund jedoch bei stoRartiger Beanspruchung einer drtlichen
Biegeverformung unterliegt.

Hier will die Erfindung die Nachteile im Stand der Technik vermeiden sowie die
Giiteméngel beseitigen und setzt sich zum Ziel, ein Verfahren der eingangs genannten
Art zu schaffen, nach welchem besonders wirtschaftlich abmessungsgenau
Schneidmesser, insbesondere Einweg-Wendeschneidmesser, hergestelit werden
konnen, welche einen Grundkérper mit hoher Festigkeit und zumindest einen
Schneidenbereich mit hoher Hérte aufweisen.

Weiters ist Aufgabe der Erfindung, ein Einweg-Schneidmesser mit verbesserten
Einsatz- und Gebrauchseigenschaften anzugeben.

Das Ziel wird bei einem gattungsgeméRen Verfahren dadurch erreicht, dass

in einem ersten Schritt aus einem Vormaterial mit groRer Léngserstreckung und
rundem, ovalem oder polygonalem Querschnitt und mit bearbeiteter Oberfiéiche im
Durchlauf bei erhdhter Temperatur im Bereich der kubisch-raumzentrierten
Atomstruktur des Eisenbasis-Werkstoffes ein Profilrohteil in einer Vielfach-Messerlénge
mit anforderungsgerechten Querschnittsabmessungen des Grundkérpers und
geringem Uberragen der Schneidkante(n), vorzugsweise durch Walzen mit zumindest
einer Walzfahne, geformt, die Festigkeit des Messerwerkstoffes erhdht und zu einer
Lagereinheit gefasst wird,

worauf,

in einem zweiten Schritt von der Lagereinheit das Profilrohteil abgenommen, im
Durchiauf der (die) Schneidkantenbereich(e) gehértet angelassen und durch Schieifen



jeweils zumindest einer Walzfahnen- oder Schneidkantenfiéiche die Schneidkanten
abmessungsgenau erstellt und geschérft werden, wonach ein Abldngen von
unmittelbar einbaubaren Einweg-Schneidmessem erfolgt.

5  Die mit dem erfindungsgeméRen Verfahren erreichten Vorteile sind im Wesentlichen in
einer vorteilhaften Gefiigeausbildung bzw. Festigkeits- und Harteverteilung des
Werkstoffes {iber den Querschnitt des Messers einer anforderungsgeméR genauen
PaRnut zur prézisen Festlegung desselben im Walzentréger, einem verminderten
Schieifaufwand und einer kostengiinstigen Fertigungstechnologie zu sehen.

10
Fiir eine erfindungsgeméfe Messerfertigung wird mit giinstigem Verhéitnis von
Volumen zu Oberfliche das Vormaterial bearbeitet und derart eine
Oberfléichenentkohiung, die von dem Warmwalzen herriihren kann, beseitig sowie die
Querschnittsform genau gefertigt.

15
Dieses Vormaterial, welches als Bund, Ring oder dgl. vorliegen kann, wird in einem
ersten Schritt im Durchlauf auf eine Temperatur von beispielsweise 700°C oder
niedriger, durch elektrische Induktion erwérmt und zu einem Profilteil geformt. Je nach
Profilgestalt und gewlinschter Erh6hung der Festigkeit des Grundkdrpers kann auf

20 einfache Weise die erforderliche Temperatur gewéhit werden, wobei die
Profiloberflache zunder- und entkohlungsfrei erhalten bleibt und anforderungsgeméfe,
genaue Querschnittsabmessungen gebildet werden. Mittels der gewéhlten Temperatur
ist es weiters moglich, am Walzgut mit Vorteil eine giinstige Walzfahne auszuformen.
Weil nun erfindungsgemaR eine Formgebung bei kubisch-raumzentrierter Atomstruktur

25 des Eisenbasiswerkstoffes erfolgt, kann eine Abkiihlung bei einem Verbringen des
Walzgutes zu einer Lagerung bzw. Zwischenlagerung keine Materialhdrtung mehr
bewirken.

Der zweite Verfahrensschritt dient einer Fertigung des einsatzgeméRen Messers. Von

30 der Lagereinheit wird dabei das Profilrohteil abgenommen, gegebenenfalls gerichtet
und induktiv die Schneidkantenbereiche im Durchlauf auf eine Temperatur mit kubisch-
fidchenzentrierter Atomstruktur erwérmt und rasch abgekiihit.

Bei einem raschen Aufwérmen und dgl. Abkiihlen erfolgt, wie gefunden wurde, kein
35 vom Fachmann erwartetes Materialerweichen durch Erholung und Rekristallisation
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beim Ubergang der geharteten Zone des Schneidenbereiches in den durch
Verformung verfestigten Grundkdrperbereich. Weil nun eine Walzfahne vorliegt, erfolgt
eine besonders gleichméfige Erwdrmung der Schneidkantenbereiche auf
Hértetemperatur und es werden Uberhitzungen diinn auslaufender Kanten vermieden.
Ein unmittelbar nachfolgendes Anlassen des martensitischen Gefiiges dient zu
Erhéhung der Zahigkeit des gehérteten Werkstoffes der Kante.

Die im ersten Verfahrensschritt erstelite Walzfahne hat weiters noch den Vorteil, dass
beim Beschieifen zum Bildung zumindest einer Schneidkante keine grofifiachige oder
groRvolumige Abtragung erforderlich ist, die die Gefahr einer zu hohen
Wiérmeeinbringung in die und eine Erweichung der Kante in sich birgt. Allenfalls ist
vorteilhaft, dass die Schneidkanten mit genauem Abstand vom Positioniermittel bzw.
von der Positioniernut im Durchlauf hergestellt werden. |

SchiieRlich kann ein Abléngen von unmittelbar einbaubaren Einweg-Schneidmessemn
in préziser Langserstreckung im Ablauf erfolgen und eine Verpackung derselben
vorgenommen werden.

Aus wirtschaftlichen Griinden und hinsichtlich einer raschen Neubestiickung von
Messertrégern in Bearbeitungsmaschinen kann es giinstig sein, wenn das Messer als
Wendeschneidmesser ausgebildet wird.

Wenn mit Vorteil als Vormaterial ein geschélter, weichgeglithter Walzdraht einer
hértbaren Legierung eingesetzt wird, kénnen im ersten Schritt des erfindungsgeméfien
Verfahrens ein hochumgeformtes, verfestigtes Profilrohteil mit prézisen,
anforderungsgerechten Querschnittsabmessungen und im Folgeschritt passgenaue
Einwegmesser wirtschaftlich hergestelit werden.

Die Festigkeit des Werkstoffes bei einer sogenannten Kaltverformung im kubisch-
raumzentrierten Bereich der Atomstruktur der Legierung steigt mit dem Umformgrad.
Ausgehend von einem beispielsweise einen runden Querschnitt aufweisenden
Vormaterial ist bei einer Verformung desselben zu einem Profilteil mit
anforderungsgeméfen Querschnittsabmessungen des Grundkdrpers der drtliche
Umformungsgrad zum Kantenbereich hin erhdht. Dementsprechend ist auch in
vorteilhafter Weise die Materialfestigkeit des Profilteiles zur Walzfahne hin erhoht.
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Nach einer besonders bevorzugten Ausfiihrungsform der Erfindung erfolgt bei einem
Walzen des Vormaterials mit kubisch-raumzentrierter Atomstruktur des
Eisenbasiswerkstoffes eine Erhdhung der Festigkeit des Messerwerkstoffes im Bereich
des Grundkorpers auf mindestens 950 N/mm?, vorzugsweise auf mindestens 1050
N/mm2 Dadurch wird ein Eindriicken des gehérteten Bereiches der Schneidkante in
den Grundkérper allenfalls vermieden.

Wird als Lagereinheit das Rohprofilteil als Ring oder Bund gebildet, kann der Abfall bei
der Messerfertigung mit Sicherheit minimiert werden.

Die weitere Aufgabe der Erfindung wird bei einem gattungsgeméfRen Einwegmesser
mit profiliertem Querschnitt dadurch gelost, dass der Grundkdrper aus einem mit
kubisch- raumzentrierter Atomstruktur verformten Eisenbasiswerkstoff mit einer
Festigkeit von

groBer 950 N/'mm? besteht, der Befestigungsbereich eine durch Umformung gebildete,
unbearbeitete Oberfléche aufweist und der (die) Schneidkantenbereich(e) jeweils eine
mittels Harten und Anlassen erstellte Gefiigestruktur mit einer Héarte von mindestens
58 HRC besitzt, wobei die Schneidkante(n) und deren parallele Beabstandung vom
Positioniermittel und gegebenenfalls voneinander durch Schieifen jeweils der
Verformungsfahne oder zumindest einer der die Schneidkante(n) bildende Fléche
erstellt sind.

Die mit dem erfindungsgeméfen Einwegmesser erreichten Vorteile sind insbesondere
darin zu sehen, dass der im Wesentlichen kaltverformte Werkstoff eine hohe Festigkeit
und daher eine hohe Stabilitét aufweist. Im Langzeitbetrieb kdnnen dadurch
verbesserte Gebrauchseigenschaften des Schneidteiles erreicht werden, weil
einerseits hohe Einbaugiite und stabile Halterung im Messertréiger und andererseits
verbesserte Stiitzwirkung des hochgehérteten Schneidenbereichs gegeben sind. Wenn
dabei der thermisch verglitete Schneidkantenbereich eine Hérte von mindestens 58
HRC, vorzugsweise von 60 HRC und hdher besitzt, ist eine liberragende
Schneidhaltigkeit des Messers erreichtbar. Dabei sind die Schneidkanten durch
Schieifen erstelit, wobei eine parallele Beabstandung der Kanten vom Positioniermittel
glinstig und die Schneidkantenform selbst besonders vorteilhaft auf einer
Verformungsfahne gebildet sind.
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Wenn, wie nach einer Ausfiihrungsform der Erfindung die die Schneide bildende
Fldche eine Gegenfacette aufweist, kann auf einfache Weise durch einseitiges
Beschleifen einer Walzfahne eine gewiinschte Schneidengeometrie erstelit sein.

Ist die Schneidkante durch Beschleifen der Walzfahne gebildet, kann eine besonders
forderliche Spanbildung im praktischen Einsatz des Messers errsicht werden.

Im Folgenden wird die Erfindung an Hand von lediglich einen Ausfiihrungsweg
darstellenden Zeichnungen néher erlautert. Es zeigt

Fig. 1 eine Wendeschneidmesser, schematisch

Fig. 2 einen Schneidkantenbereich mit Walzfahne

Fig. 3 einen Schneidkantenbereich mit Walzfahne und Gegenfacette

Fig. 4 einen Schneidkantenbereich mit Gegenfacette, beschliffen

in Fig. 1 ist ein Wendeschneidmesser 1, bestehend aus einem Grundkdrper 2 und zwei
Schneidkantenbereiche 3,3' dargestellt. Einerseits am Grundkorper 2 ist ein
Befestigungsbereich 4 mit zwei Positioniermittel 41 ausgeformt, die Anlagefiéchen
42,42 aufweisen, welchem eine Pressfliche am Grundkdrper 2 gegeniiberliegt.

Der Grundkdrper 2 besitzt eine im Wesentlichen durch eine Kaltverformung erstelite,
verfestigte Gefiigestruktur mit gestreckter Kornform des Gefliges.

Die Schneidkantenbereiche 3,3’ sind durch die Schneidkanten 33,33' bildende,
zueinander geneigten Flichen 31,32,31',32' ersteélit, wobei gemaR der Erfindung die
Mikrostruktur des Bereiches 3,3’ ein Vergitungsgefiige aus angelassenem Martensit
aufweist. '

Mindestens eine Schrigfidche 31,31’ ist durch Schieifen derart bearbeitet, dass die
Kanten 33,33’ den gleichen Abstand von den Positioniermittein 41,41’ des
Befestigungsbereiches 4 beisitzen.

Fig. 2 zeigt einen erfindungsgeméRen Schneidenbereich 3 eines Grundkoérpers 2 mit
einer Walzfahne 35 und zueinander geneigten mit Fiichen 31,32. Zur Ersteliung einer
genau vom Positionierelement 41 beabstandeten, Schneidkanten ist lediglich eine
Walzfahne 35 in Richtung einer Schrégfléche 31 geringfiigige zu beschleifen.
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Fig. 3 zeigt einen erfindungsgeméRen Schneidkantenbereich 3 eines Grundkérpers 2
mit einer durch eine Gegenfacette 34 abgeschrigten Walzfahne 35.

Bei einem Beschleifen der Walzfahne 35 in Richtung einer Schrégflache 31 wird, wie
Fig. 4 zeigt, eine Schneidkante 33 durch die Schréigfiache 31 und der Fliche der
Gegenfacette 34 gebildet.
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Anspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von Schneidmessem (1), vorzugsweise von Einweg-
Schneidmessern mit profiliertem Querschnitt zum Zerspanen von Natur- und
Kunststoffen, insbesondere Messer fiir einen Einsatz in Holzspan-Hackmaschinen,
dadurch gekennzeichnet, dass

in einem ersten Schritt aus einem Vormaterial mit groRer Léngserstreckung und
rundem, ovalem oder polygonalem Querschnitt und mit vorzugsweise bearbeiteter
Oberflache im Durchlauf bei erhdhter Temperatur im Bereich der kubisch-
raumzentrierten Atomstruktur des Eisenbasis-Werkstoffes ein Profilrohteil in einer
Vielfach-Messeridnge mit anforderungsgerechten Querschnittsabmessungen des
Grundkorpers (2) und geringem Uberragen der Schneidkante(n) (33,33'), vorzugsweise
durch Walzen mit zumindest einer Walzfahne (35), geformt, die Festigkeit des
Messerwerkstoffes erhdht und zu einer Lagereinheit gefasst wird, worauf

in einem zweiten Schritt von der Lagereinheit das Profilrohteil abgenommen, im
Durchlauf der (die) Schneidkantenbereich(e) (3,3') gehértet, angelassen und durch
Schieifen jewseils zumindest einer Walzfahnen- oder Schneidkantenfidche die
Schneidkanten (33,33’) abmessungsgenau erstelit und geschérft werden, wonach ein
Ablingen von unmittelbar einbaubaren Einweg-Schneidmessem (1) erfoigt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Messer (1) als
Wendeschneidmesser ausgebildet wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass als Vormaterial
ein vorzugsweise weichgegliihter Walzdraht eingesetzt wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass eine
Erhéhung der Festigkeit des Messerwerkstoffes auf mindestens 950 N/mm?,
vorzugsweise auf mindestens 1050 N/mm? durch Verformen erfoigt.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass als
Lagereinheit das Profilrohteil als Ring oder Bund gebildet wird.

6. Einweg-Schneidmesser (1) mit profiliertem Querschnitt zum Zerspanen von Natur-
oder Kunststoffen, insbesondere Messer fiir einen Einsatz in Holzspan-
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Hackmaschinen, bestehend aus einem Grundkérper (2), enthaltend zumindest einen
Schneidkantenbereich (3,3') mit durch zwei Fldchen (31,31',32,32') gebildeter
Schneidkante (33,33) und einem Befestigungsbereich (4) mit einem Positioniermittel
(41,41"), vorzugsweise hergestellt nach einem Verfahren gemaR den vorgeordneten
Anspriichen, dadurch gekennzeichnet, dass der Grundkérper (2) aus einem mit
kubisch-raumzentrierter Atomstruktur verformten Eisenbasiswerkstoff mit einer
Festigkeit von grofer 950 N/'mm? besteht, der Befestigungsbereich (4) eine durch
Umformung gebildete, unbearbeitete Oberfliche aufweist und der (die)
Schneidkantenbereich(e) (3,3’) jeweils eine mittels Harten und Anlassen erstelite
Gefiigestruktur mit einer Hérte von mindestens 58 HRC besitzt, wobei die
Schneidkante(n) (33,33") und deren parallele Beabstandung vom Positioniermittel
(41,41') und gegebenenfalls voneinander durch Schleifen jeweils der
Verformungsfahne (35,35') oder zumindest einer der die Schneidkante(n) (33,33))
bildende Flache (31,31',32,32’) erstellt sind.

7. Einweg-Schneidmesser nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass dieses
als Wendeschneidmesser gebildet ist.

8. Einweg-Schneidmesser nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekennzeichnet, dass
die die Schneide (33,33') bildende Fliche (31,31') eine Gegenfacette (34,34) aufweist.

9. Einweg-Schneidmesser nach einem der Anspriiche 6 bis 8, dadurch
gekennzeichnet, dass die Schneidkante(n) (33,33') durch Schieifen jeweils einer diese
bildenden Fléache (31,31') erstellt ist. '

10. Einweg-Schneidmesser nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch
gekennzeichnet, dass die Schneidkante (33,33') durch Schieifen der Walzfahne (35)
erstellt ist.

Wien, am 13, Moy, Qocc
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X Vertffentichung von besonderer Bedeutung: der Anmeldlimgs- P Dokument, das von Bedeutung ist (Kategorien X oder Y), jedoch nach
gegenstand kann allein aufgrund dieser Druckschrift nicht als neu bzw. dem Prioritatstag der Anmeldung veréffentiicht wurde.

auf erfinderischer Tafigkeit beruhend betrachtat werden. ) E Dokument, das von besonderer Bedeutung ist (Kategorie X), aus dem
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