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©  Es  wird  ein  Verfahren  zum  Herstellen  von  Wen- 
demessern,  insbesondere  zur  Verwendung  in  Hand- 
hobelgeräten  und/oder  Hobelmaschinen  beschrie- 
ben,  bei  dem  ein  endloser  Bandstahl  gehärtet  wird 
und  nach  dem  Härten  an  mindestens  einer  seiner 
beiden  Längsseiten  eine  Schneidkante  angeschliffen 
erhält,  bevor  die  einzelnen  Wendemesser  abgelängt 
werden.  Um  die  Abrundungen  der  Ecken  der  Wen- 
demesser  einfacher  herstellen  zu  können,  wird  ein 
Verfahren  vorgeschlagen,  daß  durch  folgende  Ver- 
fahrensschritte  in  dieser  Reihenfolge  gekennzeichnet 
ist: 

a)  Anbringen  von  V-förmigen  Prägungen  (7,  8, 
9,  10)  mittels  eines  Press-  und/oder  Quetschvorgan- 
ges  auf  der  späteren  Ablänglinie  (5,  6)  im  Bereich 
der  Schneidkante(n)  (13,  14), 

b)  Härten  des  endlosen  Bandstahles  (1  ),  even- 
tuell  nur  in  dem  für  die  spätere(n)  Schneidkante(n) 
(13,  14)  vorgesehenen  Randbereich, 

c)  Anschleifen  der  Schneidkante(n)  (13,  14)  an 
den  endlosen  Bandstahl  (1  )  und 

d)  Ablängen  der  einzelnen  Wendemesser  (2, 
3,  4)  von  dem  endlosen  Bandstahl  (1  )  an  den  Ablän- 
glinien  (5,  6). 
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/erfahren  zum  Herstellen  von  Wendemessern 

Die  Erfindung  betrifft  ein  Verfahren  zum  Her- 
stellen  von  Wendemessern,  insbesondere  zur  Ver- 
vendung  in  Handhobelgeräten  und/oder  Hobelma- 
schinen,  bei  dem  ein  endloser  Bandstahl  gehärtet 
ivird  und  nach  dem  Härten  an  mindestens  einer 
seiner  beiden  Längsseiten  eine  Schneidkante  an- 
geschliffen  erhält,  bevor  die  einzelnen  Wendemes- 
ser  abgelängt  werden. 

Insbesondere  für  Handhobelgeräte  hat  es  sich 
als  sinnvoll  erwiesen,  die  Ecken  der  Wendemesser 
äbzurunden,  um  zu  verhindern,  daß  bei  einem 
Schiefansetzen  des  Hobels  Rillen  gehobelt  werden. 
Diese  Abrundungen  der  Ecken  der  Wendemesser 
werden  üblicherweise  durch  Schleifen  per  Hand 
angebracht. 

Aufgabe  der  Erfindung  ist  es  daher,  ein  Verfah- 
ren  zum  Herstellen  von  Wendemessern  der  ein- 
gangs  genannten  Art  zu  schaffen,  durch  das  die 
Abrundungen  der  Ecken  der  Wendemesser  einfa- 
cher  herstellbar  sind  und  damit  die  Herstellung  des 
Wendemessers  erheblich  verbilligt  wird. 

Diese  Aufgabe  wird  erfindungsgemäß  durch 
die  nachfolgenden  Verfahrensschritte  in  dieser  Rei- 
henfolge  gelöst: 

a)  Anbringen  von  V-förmigen  Prägungen  mit- 
tels  eines  Preß-  und/oder  Quetschvorganges  auf 
der  späteren  Ablänglinie  im  Bereich  der 
Schneidekante(n), 

b)  Härten  des  endlosen  Bandstahls,  eventu- 
ell  nur  in  dem  für  die  spätere(n)  Schneidkante(n) 
vorgesehenen  Randbereich, 

c)  Anschleifen  der  Schneidkante(n)  in  die- 
sem  Randbereich  des  Bandstahls, 

d)  Ablängen  der  einzelnen  Wendemesser 
von  dem  endlosen  Bandstahl  an  den  Ablänglinien. 

Durch  die  sich  V-förmig  verbreiternde  Prägung 
im  Bereich  der  Schneidkanten  entsteht  im  Randbe- 
reich  der  Ablänglinie  eine  Ausprägung,  die  bei  dem 
anschließenden  Anschleifen  der  Schneidkanten 
vollständig  weggenommen  wird.  Damit  sind  die 
späteren  Ecken  der  Wendemesser  bereits  abge- 
schrägt.  Die  Messer  brauchen  dann  nur  noch  von 
dem  endlosen  Bandstahl  an  den  Ablänglinien  ab- 
gelängt  zu  werden.  Ein  nachträgliches  Abschleifen 
der  Ecken  per  Hand  entfällt. 

Gemäß  einer  Ausgestaltung  der  Erfindung  ver- 
laufen  die  V-förmigen  Prägungen  bogenförmig.  Da- 
mit  sind  die  Ecken  der  Wendemesser  bereits  rund 
ausgebildet,  so  daß  auch  eine  entsprechende 
Nachbearbeitung  der  Ecken  nicht  mehr  erforderlich 
ist. 

Um  die  Schneidkanten  der  Wendemesser 
leicht  konvex  auszubilden,  was  insbesondere  bei 

Handhobelgeraten  insofern  von  vorteil  ist,  aaö 
auch  bei  einem  nur  ganz  leichten  Schiefansetzen 
des  Hobels  Rillen  gehobelt  werden,  ist  erfindungs- 
gemäß  vorgesehen,  daß  die  Schneidkanten  der 

5  Wendemesser  durch  einen  oder  mehrere  Press- 
und/oder  Quetschvorgänge  in  einem  von  den 
Schneidkanten  beabstandeten  Bombierbereich  eine 
leicht  konvexe  Form  erhalten.  Bisher  wurden  die 
Rundungen  per  Hand  oder  mittels  einer  Schleifma- 

ro  schine  angebracht,  wobei  jedes  Messer  einzeln 
eingelegt  und  geschliffen  werden  mußte,  was  bei 
einem  Massenartikel,  von  dem  Hunderttausende 
hergestellt  werden,  sehr  aufwendig  ist  und  hohe 
Kosten  verursacht.  Der  erfindungsgemäße  Herstel- 

15  lungsvorgang  kann  demgegenüber  ohne  großen 
Aufwand  in  dem  allgemeinen  Herstellungsprozeß 
integriert  werden,  wobei  der  Press-  und/oder 
Quetschvorgang  beispielsweise  zusammen  mit 
Stanzvorgängen  durchgeführt  werden  kann,  mit 

so  dem  z.B.  die  Löcher  für  die  Aufnahmestifte  in  die 
Wendemesser  eingestanzt  werden.  Hierzu  sei  an- 
gemerkt,  daß  die  konvexe  Ausbildung  einer  Schnei- 
de  eines  Wendemessers  sich  grundsätzlich  auch 
mittels  einer  Richtmaschine  anbringen  läßt.  Dies 

25  hat  aber  den  Nachteil,  daß  bei  zweiseitigen  Wende- 
messern  die  andere  Schneide  dann  nicht  konvex, 
sondern  konkav  ausgebildet  ist. 

Das  erfindungsgemäße  Herstellungsverfahren 
läßt  sich  gemäß  einer  weiteren  Ausgestaltung  der 

30  Erfindung  besonders  einfach  in  der  Weise  durch- 
führen,  daß  die  Press-  und/oder  Quetschvorgänge 
mittels  eines  oder  mehrerer  Stempel  erfolgen.  Die 
Krümmung  der  Schneiden  wird  dabei  erfindungs- 
gemäß  von  der  Form  und  der  Andrückkraft  der 

35  Stempel  bestimmt.  Je  nachdem,  wie  weit  die 
Press-  und/oder  Quetschvorgänge  an  die  Ablängli- 
nien  heranreichen,  wird  auch  die  Form  der  Eckbe- 
reiche  durch  den  Bombiervorgang  beeinflußt. 

Die  leicht  konvexe  Form  der  Schneiden  läßt 
40  sich  in  Weiterbildung  dieses  Erfindungsgedankens 

sicher  dadurch  erreichen,  daß  die  Bombierbereiche 
nicht  bis  an  die  Ablänglinien  heranreichen. 

Bei  Wendemessem,  bei  denen  nur  der 
Schneidbereich  voll  durchgehärtet  und  der  Mittel- 

es  teil  nur  gering  gehärtet  ist  (DE  33  00  106  A1) 
erfolgt  gemäß  einer  weiteren  Ausführungsform  der 
Press-  und/oder  Quetschvorgang  nur  im  Mittelteil 
der  Wendemesser.  Dieser  etwas  "weichere"  Be- 
reich  ist  nur  einige  Millimeter  von  der  voll  gehärte- 

50  ten  Schneide  entfernt. 
Bei  Wendemessern,  die  vollständig  durchge- 

härtet  sind,  werden  gleichzeitig  mit  dem  Anbringen 
der  V-förmigen  Prägungen  die  Ablänglinien  einge- 
kerbt.  Damit  wird  der  spätere  Ablängvorgang,  der 
mit  herkömmlichen  Schneid-,  Abbrech-  oder  Stanz- 
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sinrichtungen  erfolgt,  wesentlich  erleichtert. 
Um  bei  einem  Press-  und/oder  Quetschvor- 

jang  eine  Verformung  der  Wendemesser  zu  ver- 
ändern,  kann  der  Bombiervorgang  erfindungsge- 
näß  sowohl  auf  der  Vorder-  als  auch  auf  der  Rück- 
seite  der  Wendemesser  ausgeübt  werden. 

Die  Erfindung  wird  nachfolgend  anhand  eines 
\usführungsbeispiels  näher  erläutert,  das  in  der 
Zeichnung  dargestellt  ist. 

Es  zeigen: 
Fig.  1  in  schematischer  Darstellung  eine 

Draufsicht  auf  drei  noch  nicht  abgelängte  Bands- 
ahlmesser  und 

Fig.  2  eine  Draufsicht  gemäß  Fig.  1  auf  ein 
einziges  fertiges  Wendemesser,  bei  dem  nur  die 
Schneiden  mittels  Hochfrequenz  vollständig  durch- 
jehärtet  sind. 

In  einen  endlosen  Bandstahl  1  ,  aus  dem  Wen- 
temesser  2,  3,  4  hergestellt  werden,  werden  in 
egelmäßigen  Abständen  im  Bereich  der  Ablängli- 
"rien  5,  6  V-förmige  Prägungen  7,  8,  9,  10  ange- 
Dracht,  die  nach  außen  auseinanderlaufen. 

Die  V-förmigen  Prägebereiche  7,  8  und  9,  10 
sind  zu  den  jeweiligen  Wendemessern  2,  3,  4  hin 
3twas  abgerundet,  so  daß  sie  kontinuierlich  in  die 
.ängsseiten  11,  12  des  Bandstahls  1  übergehen. 

Danach  werden  die  Wendemesser  gehärtet, 
wobei  ein  aus  der  DE  33  00  106  A1  bekanntes 
Verfahren  zur  Herstellung  derartiger  Bandstahlmes- 
ser  Verwendung  finden  kann.  Nach  diesem  Verfah- 
ren  wird  nur  der  schmale  Randbereich  der  eigentli- 
chen  Schneiden  mittels  Hochfrequenz  voll  durchge- 
härtet.  Der  dazwischenliegende  Mittelteil  15  wird 
nur  geringfügig  gehärtet.  Die  in  Fig.  1  gestrichelt 
angedeuteten  Randbereiche  sind  etwas  breiter  als 
die  späteren  Schneidkanten  13  und  14. 

Nach  dem  Härten  werden  an  entweder  nur 
einer  oder  an  beiden  Längsseiten  11,  12  des 
Bandstahls  1  die  Schneidkanten  13  und  14  ange- 
schliffen.  Dabei  werden  die  vorstehenden  V-förmi- 
gen  Prägebereiche  7,  8  und  9,  10  vollständig  weg- 
geschliffen,  so  daß  eine  entsprechende  Aussparung 
entsteht.  Danach  werden  die  einzelnen  Wendemes- 
ser  2,  3,  4  von  dem  endlosen  Bandstahl  1  abge- 
längt.  Die  damit  fast  fertigen  Wendemesser  werden 
nun  im  ungehärteten  Mittelteil  9  mit  Paßlöchern  16 
und  17,  18  und  19  versehen.  Anstelle  der  in  den 
Figuren  gezeigten  runden  Paßlöcher  können  aber 
auch  beliebige  andere  Paßöffnungen  verwendet 
werden. 

Bereits  während  des  Stanzvorganges,  mit  dem 
die  Paßlöcher  16  und  17,  18  und  19  für  die  Aufnah- 
mestifte  der  Handhobelgeräte  oder  Hobelmaschi- 
nen  angebracht  werden,  kann  ein  erfindungsgemäß 
vorgesehener  Bombiervorgang  durchgeführt  wer- 
den,  durch  den  die  Schneiden  13,  14  eine  leicht 
konvexe  Form  erhalten.  Dabei  werden  in  Bereichen 

20,  21  der  Wendemesser  z,  a,  4,  aie  an  aie 
schmalen  Randbereiche  der  Schneidkanten  13  und 
14  angrenzen,  mitteis  nicht  dargestellter  Stempel 
Press-  und/oder  Quetschvorgänge  durchgeführt. 

5  Dadurch  werden  die  Schneidkanten  13,  14  der 
Wendemesser  leicht  konvex  (bauchförmig)  ge- 
formt.  Der  Verformungsgrad  hängt  von  der  Form, 
der  Andrückkraft  und  dem  oder  den  Angriffspunk- 
ten  des  oder  der  Stempel  ab.  Die  in  der  Zeichnung 

o  dargestellten  Bombierbereiche  20  und  21  können 
sowohl  von  ihrer  Form  als  auch  ihrer  Ausdehnung 
völlig  unterschiedlich  sein.  Sie  sollten  aber  nicht 
bis  zu  den  Ablänglinien  5,  6  reichen. 

Je  nachdem,  welche  Krümmung  die  Wende- 
5  messer  haben  sollen,  werden  größere  oder  kleinere 

Stempel,  bei  denen  es  sich  vorzugweise  um  Hart- 
metallstempel  handelt,  unterschiedlicher  Anzahl 
verwendet.  Selbstverständlich  lassen  sich  mit  dem 
erfindungsgemäßen  Verfahren  aber  auch  Wende- 

»o  messer  herstellen,  die  nur  einseitig  eine  leicht  kon- 
vex  geformte  Schneide  aufweisen,  indem  nämlich 
bei  diesen  Wendemessern  nur  im  Bereich  einer 
Schneide  das  erfindungsgemäße  Verfahren  zur  An- 
wendung  kommt. 

?5  Sollte  ein  Verfahren  zum  Herstellen  von  Wen- 
demessern  angewendet  werden,  bei  dem  der 
Bandstahl  vollständig  durchgehärtet  wird,  hat  es 
sich  als  vorteilhaft  erwiesen,  gleichzeitig  mit  dem 
Anbringen  der  V-förmigen  Prägungen  7,  8  und  9, 

?o  10  sowohl  die  Ablänglinien  5,  6  vorzukerben,  damit 
die  voll  durchgehärteten  Wendemesser  2,  3,  4  spä- 
ter  einfacher  abgelängt  werden  können,  als  auch 
die  Paßlöcher  16,  17,  18,  19  auszustanzen.  Das 
Anbringen  der  V-förmigen  Prägungen  und  der  Ker- 

35  ben  kann  in  einem  einzigen  Press-  und/oder 
Quetschvorgang  erfolgen. 

Ansprüche 
40 

1.  Verfahren  zum  Herstellen  von  Wendemes- 
sern,  insbesondere  zur  Verwendung  in  Handhobel- 
geräten  und/oder  Hobelmaschinen,  bei  dem  ein 
endloser  Bandstahl  gehärtet  wird  und  nach  dem 

45  Härten  an  mindestens  einer  seiner  beiden  Längs- 
seiten  eine  Schneidkante  angeschliffen  erhält,  be- 
vor  die  einzelnen  Wendemesser  abgelängt  werden, 
gekennzeichnet  durch  folgende  Verfahrensschritte 
in  dieser  Reihenfolge: 

50  a)  Anbringen  von  V-förmigen  Prägungen  (7, 
8,  9,  10)  mittels  eines  Preß-  und/oder  Quetschvor- 
ganges  auf  der  späteren  Ablänglinie  (5,  6)  im  Be- 
reich  der  Schneidkante(n)  (13,  14), 

b)  Härten  des  endlosen  Bandstahles  (1), 
55  eventuell  nur  in  dem  für  die  spätere(n) 

Schneidkante(n)  (13,  14)  vorgesehenen  Randbe- 
reich, 

3 
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c)  Anschleifen  der  Schneidkante(n)  (13,  14) 
in  den  endlosen  Bandstahl  (1), 

d)  Ablängen  der  einzelnen  Wendemesser  (2, 
I,  4)  von  dem  endlosen  Bandstahl  (1)  an  den 
tolänglinien  (5,  6).  5 

2.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  ge-  ' 
:ennzeichnet,  daß  die  V-förmigen  Prägungen  (7,  8,  > 
),  10)  bogenförmig  verlaufen.  I  

3.  Verfahren  nach  Anspruch  1  oder  2,  dadurch  w 
jekennzeichnet,  daß  die  Schneidkanten  (13,  14) 
ier  Wendemesser  (2,  3,  4)  durch  einen  oder  meh- 
ere  Preß-  und/oder  Quetschvorgänge  in  einem  von 
Jen  Schneidkanten  (13,  14)  beabstandeten  Bom- 
sierbereich  (20,  21)  eine  leicht  konvexe  Form  er-  rs 
lalten. 

4.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis 
5,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Press- 
jnd/oder  Quetschvorgänge  mittels  eines  oder  meh- 
erer  Stempel  erfolgen.  20 

5.  Verfahren  nach  Anspruch  4,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  die  Krümmung  der  Schneidkan- 
:en  (13,  14)  von  der  Form  und  der  Andrückkraft  der 
Stempel  bestimmt  wird. 

6.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  3  bis  25 
5,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Bombierberei- 
;he  (20,  21)  nicht  bis  an  die  Ablänglinien  (5,  6) 
leranreichen. 

7.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  3  bis 
3,  wobei  nur  der  Schneidenbereich  der  Wende-  30 
messer  voll  gehärtet  und  der  dazwischenliegende 
Teil  nur  gering  gehärtet  ist,  dadurch  gekennzeich- 
net,  daß  der  Press-  und/oder  Quetschvorgang  nur 
in  dem  gering  gehärteten  Mittelteil  (1  5)  der  Wende- 
messer  erfolgt.  35 

8.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis 
7,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  bei  Wendemes- 
sern,  die  vollständig  durchgehärtet  werden,  gleich- 
zeitig  mit  dem  Anbringen  der  V-förmigen  Prägun- 
gen  (7,  8,  9,  10)  die  Ablänglinien  (5,  6)  eingekerbt  40 
werden. 

9.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  3  bis 
8,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Bombierung 
mittels  Press-  und/oder  Quetschvorgängen  auf  der 
Vorder-  und  Rückseite  der  Wendemesser  (2,  3,  4)  45 
erfolgt. 

50 

55 
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