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Beschreibung

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zum Herstellen eines Schneid- und Ritzwerkzeuges
aus einer Klinge aus Stahl, wobei an einer Klingen-
ldngsseite durch Schaben eine Fase gebildet wird.

Derartige Schneid- und Ritzwerkzeuge werden
in der Papierverarbeitungs- und Kartonagenindu-
strie verwendet.

Es sind Schneid- und Ritzwerkzeuge bekannt,
die entweder eine geschliffene Fase oder eine ge-
schabte Fase besitzen. Die geschliffene Fase weist
einen minimalen Hohlschliff auf, wodurch sich eine
hervorragende Schirfe ergibt, so daB ein geringer
Stanzdruck erforderlich ist. Jedoch ist die MaBhal-
tigkeit einer derartigen Fase nicht fir alle Zwecke
zufriedenstellend. Geschabte Fasen besitzen auf-
grund ihrer Herstellung im Ziehverfahren eine sehr
gute MaBhaltigkeit, so daB sie bei hohen Anspri-
chen an die MaBgenauigkeit eingesetzt werden. Da
die Fase aber schwach konvex ist, ist die Schérfe
dieser Fase gering und sie wirkt nicht schneidend,
sondern driickend auf das Material ein, so daB
h&here Stanzdriicke erforderlich sind.

Die FR-A 1 483 301 beschreibt ein Stanzmes-
ser, dessen Schneide allein durch Schleifen gebil-
det wird.

Die DE-A 2 304 237 behandelt ein Schneid-
messer, das ebenfalls geschliffene Schneiden be-
sitzt.

SchlieBlich betrifft auch die DE-A 3 101 988 ein
Messer, dessen Klinge mit einer geschliffenen
Schneide versehen ist.

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zugrunde, ausgehend von dem eingangs beschrie-
benen Stand der Technik ein Verfahren zum Her-
stellen eines Schneid- und Ritzwerkzeuges anzuge-
ben, mit dem die Vorteile der geschabten und
geschliffenen Fase miteinander verbunden werden
kdnnen.

ErfindungsgemiB wird dies durch die MeBnah-
men des Anspruchs 1 erreicht. Die Erfindung ba-
siert dabei auf der Erkenntnis, daB durch den Fein-
schliff nicht nur aufgrund der damit verbundenen
verdnderten Formgebung eine verbesserte Funk-
tion des Schneidwerkzeuges erreicht wird, sondern
daB durch den Feinschliff einerseits die MaBhaltig-
keit der geschabten Fase nicht beeintrachtigt wird
und andererseits die oberste Schicht der Fase in
einer Stdrke abgetragen wird, die der Stirke der
weichen AuBenhaut entspricht, in der nicht die volle
gewinschte Hirte vorhanden ist.

ErfindungsgemiB wird demnach eine zusitzli-
che Wirkung erzielt, denn durch den erfindungsge-
maBen Feinschliff wird nicht nur die MaBhaltigkeit
der geschabten Fase beibehalten, sondern auch
die Schneidwirkung eines geschliffenen Werkzeu-
ges verwirklicht, wobei jedoch zusitzlich eine er-
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héhte Standzeit gegeben ist.

Anhand des in der beiliegenden Zeichnung
dargestellten Ausflihrungsbeispiels wird die Erfin-
dung ndher erldutert.

In der einzigen Figur ist ein Querschnitt durch
ein durch das erfindungsgeméfBe Verfahren herge-
stelltes Schneid- und Ritzwerkzeug dargestellt, das
aus einer Klinge 1 besteht und an einem Lings-
rand eine Fase 2 aufweist, wobei im dargestellten
Beispiel eine doppelseitige Fase 2 vorhanden ist.
Die Fase 2 wird dadurch hergestellt, daB ein Flach-
material aus Federbandstahl mit einer Dicke von
0,4 bis 2 mm in einem Hartmetallziehstein gezogen
wird, so daB hierdurch die ein- oder zweiseitige
Fase 2 erzeugt wird. Hierbei spricht man von einer
sogenannten geschabten Fase.

Diese Fase 2 wird nun mit einem bestimmten
UbermaB hergestellt, und zwar mit einem Ubermas
von 2/100 bis 4/100 mm. Diese mit UbermaB her-
gestellte, geschabte Fase 2 wird nun erfindungsge-
maB in einem Bereich 4 gehértet, und zwar induk-
tionsgehdrtet mit einer Eindringtiefe von 3/10 bis
5/10 mm von der Spitze 3 der Fase 2 aus gemes-
sen. Die Hartung erfolgt dabei auf ein Hirte von 66
HRc. Nach dem Hirten erfolgt ein Anlassen im
gleichen Bereich 4, und zwar auf eine EndanlaBhéar-
te von 57 bis 59 HRc. Weiterhin ist vorgesehen,
daB die Fase 2 einen Feinschliff 5 erh&lt. Dieser
Feinschliff 5 wird derart unter einem Anschliffwinkel
a von ca. 45°-60° ausgefiihrt, daB das nach dem
Schaben vorhandene UbermaB abgetragen wird.
Hierdurch wird gleichzeitig die weichere AuBenhaut
der gehirteten und angelassenen Fase 2 wegge-
nommen. Durch diesen Feinschliff, der vorteilhaf-
terweise mit einer zugesetzten Schleifscheibe
durchgefiihrt wird, wird nicht die MaBhaltigkeit der
geschabten Fase beeintrdchtigt, zudem wird durch
den Feinschliff verhindert, daB Riefen in der Fasen-
oberfldche auftreten.

Das durch das erfindungsgemiBe Verfahren
hergestellte Schneid- und Ritzwerkzeug kann mit
einer einseitigen Fase, mit einer doppeiseitigen
Fase wie dargestellt, mit einseitigem Doppelschliff
oder mit Viererschliff ausgebildet sein.

Es zeichnet sich durch eine erhdhte Standzeit
gegeniiber den bekannten Schneid- und Ritzwerk-
zeugen aus sowie dadurch, daB der bei den be-
kannten Werkzeugen auftretende Fusseleffekt ver-
mieden wird. Darliber hinaus besitzt das erfin-
dungsgemiB hergestellte Werkzeug eine ausge-
zeichnete MaBhaltigkeit, wodurch sich sehr kurze
Zurichtzeiten im Werkzeug ergeben.

Patentanspriiche
1. Verfahren zum Herstellen eines Schneid- und

Ritzwerkzeuges zur Verwendung in der Papier-
verarbeitungs- und Kartonagenindustrie, wobei
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an einer Klingenldngsseite einer Klinge (1) aus
Stahl eine geschabte Fase (2) gebildet wird
und die Klinge (1) in einem von der Spitze (3)
der geschabten Fase (2) ausgehenden Fl3-
chenbereich (4) durch lokale Induktionshirtung
gehdrtet und in demselben Bereich (4) ange-
lassen wird, wobei in demselben Bereich (4)
ein Feinschliff (5) ohne Beeintrdchtigung der
MaBhaltigkeit der geschabten Fase (2) derart
durchgeflihrt wird, daB8 die weichere AuBenhaut
der gehdrteten und angelassenen Fase (2)
weggenommen wird und die Fase (2) in die-
sem Bereich (4) eine schabriefenfreie Oberfl3-
che erhilt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Klinge (1) derart gehértet
wird, daB der Bereich (4) etwa 3/10 bis 5/10
mm von der Fasenspitze (3) aus gemessen
betragt.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die Klinge (1) im Bereich
(4) bis zu einem Héartegrad von ca. 66 HRc
gehdrtet wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der An-
spriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB
die Fase (2) im Bereich (4) auf eine Endhirte
von ca. 57 bis 59 HRc angelassen wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der An-
spriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB
das AbschliffmaB des Feinschliffes (5) 2/100
bis 4/100 mm betragt.

Verfahren nach einem oder mehreren der An-
spriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB
der Anschliffwinkel («) des Feinschliffes (5) ca.
45° bis 60° betrigt.

Verfahren nach einem oder mehreren der An-
spriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB
eine Klinge (1) aus Federbandstahl mit einer
Dicke von 0,4 bis 2 mm verwendet wird.

Claims

Process for the production of a cutting and
scoring tool for use in the paper processing
and cardbox manufacturing industry, whereby
a scraped bevel (2) is formed on one longitudi-
nal side of a blade (1) of steel and the blade
(1) being hardened by means of local induc-
tion-hardening in a surface area (4) beginning
from the tip (3) of the scraped bevel (2) and
being tempered in the same area (4), whereby
in the same area (4) a fine grinding (5) without
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impairing the dimensional accuracy of the
scraped bevel (2) is carried out in such a
manner, that the soft outer skin of the har-
dened and tempered bevel (2) is removed and
the bevel (2) in this area (4) gets a surface free
of scraped grooves.

2. Process according to claim 1, characterized in
that the blade (1) is hardened in such a way
that the region (4) is about 3/10 to 5/10 mm,
measured from the bevel tip (3).

3. Process according to claim 1 or 2, character-
ized in that the blade (1) is hardened in the
region (4) to a degree of hardness of about 66
HRc.

4. Process according to one or more of claims 1
to 3, characterized in that the bevel (2) in the
region (4) is tempered to a final hardness of
about 57 to 59 HRc.

5. Process according to one or more of claims 1
to 4, characterized in that the abrasion of the
fine grinding (5) is 2/100 to 4/100 mm.

6. Process according to one or more of claims 1
to 5, characterized in that the cutting angle ()
of the fine grinding (5) is about 45° t0 60°.

7. Process according to one or more of claims 1
fo 6, characterized in that a blade (1) of spring
band steel of a thickness of 0,4 to 2 mm is
used.

Revendications

1. Procéde de fabrication d'un outil de coupe et
de rainage utilisable dans l'industrie des car-
fonnages et de la transformation du papier, un
chanfrein (2) étant formé par riclage sur un
c6té longitudinal d'une lame (1) en acier et la
lame (1) étant trempée par une trempe d'in-
duction locale dans une zone (4) de sa surface
partant de la pointe du chanfrein (2) et subis-
sant un revenu dans la méme région, une
rectification (5) étant également effectuée dans
la méme région (4) sans porter atteinte aux
cotes du chanfrein (2) obtenu par riclage, de
maniére telle que la peau extérieure, plus ten-
dre, du chanfrein (2) trempé et ayant subi un
revenu soit enlevée et que le chanfrein (2) ait
dans cette zone (4) une surface libre de rugo-
sités de riclage.

2. Procédé selon la revendication 1,
caractérisé en ce que la lame (1) est irempée
de maniére telle que la région (4) mesure
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environ 3/10 & 5/10 mm en partant de la pointe
(3) du chanfrein.

Procédé selon la revendication 1 ou 2,

caractérisé en ce que la lame (1) est irempée 5
dans la région (4) jusqu'a atteindre une dureté
d'environ 66 HRc.

Procédé selon I'une ou plusieurs des revendi-
cations 1 & 3, 10
caractérisé en ce que le chanfrein (2) subit

dans la région (4) un revenu pour atteindre une
dureté finale d'environ 57 4 59 HRc.

Procédé selon I'une ou plusieurs des revendi- 15
cations 1 & 4,

caractérisé en ce que la reciification (5) s'ef-
fectue avec une précision de 2/100 & 4/100

mm.

20
Procédé selon I'une ou plusieurs des revendi-
cations 1 & 5,

caractérisé en ce que l'angle («) du chanfrein
obtenu par la rectification (5) est d'environ 45°
460°. 25

Procédé selon I'une ou plusieurs des revendi-
cations 1 & 6,

caractérisé en ce qu'on utilise une lame (1) en
feuillard d'acier & ressoris d'une épaisseur de 30
0,4 32 mm.
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