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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Messer
mit Messerkropf und ein Verfahren zur Herstellung eines
solchen Messers.

[0002] Messer der zuvor genannten Art und entspre-
chende Herstellungsverfahren sind bereits bekannt. Bei
der klassischen Herstellungsweise wird das Messer, be-
stehend aus Messerschneide, Messerkropf und Mes-
sererl, in einem Stiick geschmiedet. Da Messerschneide,
Messerkropf und Messererl in ihrer Querschnittsflache
erhebliche Unterschiede aufweisen, ist bei der klassi-
schen Herstellungsweise die grote Querschnittsflache,
also normalerweise diejenige des Kropfes, fiir die Wahl
der Rohlingsquerschnittsflache mafgeblich. Dieser
Rohlingsquerschnitt muf} dann zur Erzeugung von Mes-
serschneide und Messererl durch Schmieden (Gesenk-
schmieden) entsprechend verjliingt werden, was sich als
sehr aufwendig herausgestellt hat, da beispielsweise die
Querschnittsflaichen von Kropf und Schneide sehr ver-
schieden sind.

[0003] Die US-PS 689,046 und die FR-PS 694 520
beschreiben ein Messer und dessen Herstellung, wobei
Messerschneide, Messerkropf und Messererl getrennt
voneinander, ggf. aus unterschiedlichen Materialien, ge-
schmiedet und anschliefend zusammengeschweildt
werden. Gegeniber der zuvor beschriebenen klassi-
schen Herstellungsweise werden die Herstellungsko-
sten reduziert. Aufgrund verfahrensbedingter unpraziser
Fertigung einzelner Bestandteile sind jedoch auch hier
erhebliche Nacharbeiten erforderlich, insbesondere an
den Flgeflachen fiir den Schweilprozel3.

[0004] Die EP-A-0429035 beschreibt ein Messer und
dessen Herstellung, bei dem Messerschneide, Messer-
kropfund Messererl ebenfalls einzeln hergestellt und an-
schlielend zusammengeschweil’t werden. Hier wird der
Messerkropf jedoch nicht geschmiedet sondern gesin-
tert, wodurch eine prazisere Fertigung des Kropfes und
somit einer Verbesserung der Oberflachenqualitat der
fur den anschlielienden Schweillvorgang erforderlichen
Flgeflachen mdglich ist. Eine Nachbearbeitung ist hier
normalerweise nicht nétig. Allerdings missen die einzel-
nen Bauteile im Anschluf® an ihre Herstellung zusam-
mengeschweildt werden, wodurch die Anzahl der Ar-
beitsschritte sehr hoch ist. Ferner ist das Sintern des
Messerkropfes recht teuer und dauert vergleichsweise
lang.

[0005] Es ist eine Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung, ein Messer mit Messerkropf zu schaffen, das auf
einfache Weise, in moglichst wenig Arbeitsschritten so-
wie preisgunstig herstellbar ist.

[0006] Diese Aufgabe wird gemal der vorliegenden
Erfindung durch ein Messer nach Anspruch 1 und durch
ein Verfahren nach Anspruch 14 gelost .

[0007] Das Messer umfalt erfindungsgemaf einen
stauchgeschmiedeten Messerkropf. Beim Stauch-
schmieden wird der Querschnitt des Rohlings in dem be-
arbeiteten Bereich nicht verringert sondern vielmehr ver-
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groéRert, so dal nicht Ianger die gréRte Querschnittsfla-
che, also die Querschnittsflache des Kropfes, fiir die
Wahl des Rohlingsquerschnitts maRgeblich ist. Geman
der Erfindung kann ein im wesentlichen flacher Rohling
verwendet werden, dessen Querschnittsflache derjeni-
gen der Messerschneide und/oder des Messererls ent-
spricht. Dieser Rohling wird dann in dem Bereich des zu
erzeugenden Messerkropfes gestaucht, so daf? sich der
Rohling dort zusammenfaltet, bis die gewiinschte gré3e-
re Querschnittsflache fur den Kropf erzeugt ist. Ein we-
sentlicher Vorteil bestehtdarin, dal beim Schmieden des
Rohlings nur der Messerkropf bearbeitet werden muf3,
nicht aber Messerschneide und Messererl. Dies hat den
Vorteil, dafl® die Materialdicke von Erl und Schneide und
somit die urspriingliche Stahlqualitdt erhalten bleibt.
Auch die Mittelachse des Rohlings und dessen Aus-
gangsdicke werden durch den Schmiedeprozel nur we-
nig beeinflult, so dal das Bearbeitungsergebnis we-
sentlich praziser ist. Die MaRabweichungen eines Loses
sowie die Bauteiltoleranzen sind gegenliber dem kon-
ventionellen Schmieden deutlich geringer. Der prazise
gefertigte Schmiederohling hat auch einen positiven Ein-
flul auf die Prazision und die Qualitat aller folgenden
Bearbeitungsschritte. Die Form von Messerschneide
und Messererl kénnen im Anschlul® an den Schmiede-
prozel beispielsweise einfach ausgestanzt werden, da
der verwendete Rohling bereits die fir Messerschneide
und Messererl erforderliche Querschnittsflache aufweist.
Ein weiterer Vorteil besteht darin, dal® das Messer be-
stehend aus Messerschneide, Messerkropf und Mes-
sererl aus einem einteiligen Rohling ausgebildet werden
kann, wobei jedoch die Fertigung gegenuber der klassi-
schen Herstellungsweise praziser und weniger aufwen-
dig ist. Die Herstellung aus einem einteiligen Rohling ist
gegenuber der Herstellung aus mehreren Rohlingen da-
hingehend vorteilhaft, dafk ein Fligen von Messerschnei-
de, Messerkropf und Messererl nicht erforderlichist. Ent-
sprechend entfallen sowohl Arbeitsschritte als auch die
Anforderungen an die flir das Schweiflen bendtigten Fu-
geflachen.

[0008] Wie bereits zuvor erwahnt, sind Messerschnei-
de, Messerkropf und Messererl vorzugsweise aus ge-
nannten Griinden einteilig ausgebildet.

[0009] Der verwendete Rohling umfalit vorteilhafter-
weise mehrere Materiallagen, wobei wenigstens eine
Materiallage eine hohe Harte aufweist, vorzugsweise
zwischen 54 und 70 HRC, besser noch im Bereich von
66 HRC. Diese wenigstens eine Materiallage mit hoher
Harte bildet die Schneidflache des fertigen Messers. Als
Material wird bevorzugt Stahl verwendet, von dessen
Kohlenstoffanteil seine Hartbarkeit abhangt. Der Kohlen-
stoffanteil sollte 0,5 Gew.-% nicht unterschreiten, ande-
rerseits 2 Gew.-% nicht Uberschreiten, da der Stahl sonst
zu sprode wird und somit bruchanfallig ist. Der Stahl kann
ferner weitere Legierungselemente, wie beispielsweise
Mangan, Chrom, Molybdan, Vanadium oder Wolfram
umfassen. Mangan macht den Stahl fester und besser
schmiedbar. Chrom erhéht ebenfalls die Festigkeit des
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Stahls, macht ihn durch die Bildung von Chromkabiden
abriebfester und erhéht dessen Korrosionsresistenz. Ab
einem Chromanteil von ca. 12 % gilt ein Stahl als rostfrei
bzw. rostbestandig. Molybdan steigert die Schneid- und
Dauerbestandigkeit des Stahls, besonders in Verbin-
dung mit Vanadium. Wolfram schlief3lich steigert die Fe-
stigkeit, erhdht die Harte und Schnitthaltigkeit wesent-
lich. Durch die Wahl der Legierungselemente und deren
Anteile kdnnen besondere Eigenschaften des Stahls ein-
gestellt werden. Harte, Schneidhaltigkeit und Bruchun-
anfalligkeit stehen hier jedoch im Vordergrund, da diese
Materiallage die Schneideflache bilden soll.

[0010] Die wenigstens eine Materiallage mit hoher
Harte ist vorzugsweise im Kernbereich des Rohlings und
somit der spater erzeugten Messerschmiede angeord-
net, so dal die Schneidflache des herzustellenden Mes-
sers mittig angeordnet ist. Diese harte Materiallage kann
auch auBenmittig angeordnet werden, sollte dies ge-
wiinscht sein. Der Kernbereich umfalit vorteilhafterweise
mindestens 50 % der gesamten Messerschneidendicke
bzw. der Gesamtmesserschneidenquerschnittsflache,
so dal beispielsweise beim Schleifen oder Nachschlei-
fen des fertigen Messern auch tatséchlich die Schneid-
flache geschliffen wird. Damit der Kernbereich mdéglichst
mittig angeordnet ist, ist die Anzahl der Materiallagen
vorteilhafterweise ungerade.

[0011] Die Ubrigen Materiallagen, die bevorzugt den
harten Kernbereich umgeben, weisen vorzugsweise eine
geringere Harte als der Kernbereich auf und sind im we-
sentlichen rostfrei. Letzteres hat den Vorteil, dafd der koh-
lenstoffhaltige Stahl des Kernbereiches, der sehr zum
Rosten tendiert, durch die diesen umgebenden rostfreien
Materiallagen vor der Atmosphare geschutzt ist.

[0012] Die sichtbaren Materiallagenibergénge, bei-
spielsweise am Messerrlicken, am Messerkropf oder an
der Messerschneide, werden vorzugsweise angeéatzt,
um die durch die Mehrlagigkeit entstehende Musterung
sichtbar zu machen. Dies hat im wesentlichen optische
Griinde. Insbesondere der stauchgeschmiedete Mes-
serkropf weist aufgrund der Faltung des mehrlagigen
Rohlings ein individuelles Muster auf, das an Damasze-
nerstahl erinnert.

[0013] Gemal dem erfindungsgemafien Verfahren
werden Messerschneide, Messerkropf und Messererl
bevorzugt aus einem einteiligen Rohling ausgebildet. Auf
diese Weise kann nach dem Schmieden auf jedwede
Flgeoperationen verzichtet werden. Durch die Ausbil-
dung des Kropfes mittels Stauchschmieden ist auch bei
einteiligem Rohling sichergestellt, daf die Fertigung pra-
zise und nicht zu aufwendig ist.

[0014] Der Rohling wird vorzugsweise aus einem
mehrlagigen Blech ausgestanzt, mittels Widerstandser-
warmung erwarmt und im Stauchschmiedeschrittim Be-
reich des zu erzeugenden Kropfes gestaucht bzw. gefal-
tet.

[0015] Der Stauchschmiedeschritt bzw. das Ergebnis
des Stauchschmiedeschrittes hangt im wesentlichen
vom Stauchweg, der Stauchgeschwindigkeit und der
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Temperaturregelung ab. Die Temperatur betragt dabei
vorzugsweise 1.050°C, wobei die Temperatur material-
abhéangig ist.

[0016] Anden Stauchschmiedeschritt schlieRt sich be-
vorzugt ein Prazisionsschmiedeschritt an, insbesondere
um einzelne Konturen des Messerkropfes genau heraus-
zuarbeiten. Das Ergebnis des Prazisionsschmiede-
schrittes hangt im wesentlichen von der Verfahrge-
schwindigkeit des Oberwerkzeugs, von der Pref3kraft,
vom Verfahrweg, von der Kontaktzeit und dem verwen-
deten Kihlschmierstoff ab. Vorzugsweise umfaldt das
Prazisionsschmieden des Kropfes lediglich einen Hub.
[0017] SchlieRlich wird die Messerkontur bevorzugt
abgegratet bzw. ausgestanzt.

[0018] Das zuvor beschriebene Verfahren ermdglicht
eine sehr prazise sowie preiswerte Fertigung, wobei das
Verfahren wenig Verfahrensschritte umfa’t und ohne
jegliche Fligeschritte auskommt. Stromverbrauch, Stahl-
einsatz, Flache und Larm werden erheblich verringert.
[0019] Der fiir das oben beschriebene Verfahren ver-
wendete Rohling umfafdt, wie zuvor beschrieben, meh-
rere Lagen, vorzugsweise mit einer mittig angeordneten
Stahlschicht mit hoher Harte, die letztendlich die
Schneidflache des Messers bilden soll. Bei der Erzeu-
gung des Rohlings werden mehrere Blechlagen plattiert
und kaltgewalzt, so da® Bleche entstehen, aus denen
die Rohlinge ausgestanzt werden kdnnen.

[0020] Nachfolgend wird die vorliegende Erfindung un-
ter Bezugnahme auf die Zeichnung genauer beschrie-
ben. Darin stellen Fig. 1 bis Fig. 5 einzelne Ergebnisse
aufeinander folgender Verfahrensschritte gemaR einer
bevorzugten Ausflihrungsform des erfindungsgemafen
Verfahrens dar.

[0021] Im einzelnen zeigt:

Fig. 1  eine Draufsichteines gemaf einer bevorzugten
Ausfiuhrungsform des erfindungsgemafen
Verfahrens verwendeten Rohlings;

Fig. 2 eine Draufsicht des in Fig. 1 dargestellten Roh-
lings nach Durchflihrung des erfindungsgema-
Ren Stauchschmiedeschrittes;

Fig. 3  eine Draufsicht des in Fig. 2 dargestellten Roh-
lings nach Durchfiihrung eines Prazisions-
schmiedeschrittes;

Fig. 4 eine Draufsicht desin Fig. 3 dargestellten Roh-
lings nach Durchfiihrung eines Abgratschrittes;
Fig. 5 eine Draufsicht des durch den Abgratschritt er-
zeugten Abfallteils, das als Stahlschrott der
Verwertung zugefiihrt wird und

Fig. 6  eine vergrofierte Querschnittsansicht des ge-
stauchten, mehrlagigen Messerkropfes.

[0022] Fig. 1 zeigt einen Rohling 10, der fiir die Durch-
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fuhrung einer bevorzugten Ausfiihrungsform des erfin-
dungsgemafien Verfahrens verwendet wird. Bei dem
Rohling 10 handelt es sich um einen Streifen aus Mehr-
lagenstahl, beispielsweise 3-lagig bis zu damaszener-
stahlahnlichen Clad-Verbunden, z. B. 33-lagig. Der Roh-
ling 10 weist in der Mitte seiner Querschnittsflache eine
Lage aus einem Stahl mit hoher Harte auf, vorliegend 66
HRC. Diese Materiallage nimmt etwa 50 % der Gesamt-
messerschneidendicke bzw. Gesamtmesserschneiden-
querschnittsflache ein und bildet die Schneidflache des
zu erzeugenden Messers.

[0023] DerinFig. 1 dargestellte Rohling 10 wurde aus
einem grol3en, kaltgewalzten Mehrlagenstahlblech aus-
gestanzt, das die gewiinschte Querschnittsflache von
Messerschneide und Messererl aufweist. Entsprechend
weist auch der Rohling 10 die entsprechende Quer-
schnittsflache auf.

[0024] Fig. 2 zeigt den in Fig. 1 dargestellten Rohling
10 nach der Durchfiihrung des erfindungsgemafen
Stauchschmiedeschrittes. Wie zu erkennen ist, wurde
das Material in dem Bereich 12, an dem der zu erzeu-
gende Messerkropf ausgebildet werden soll, derart zu-
sammengefaltet, dal3 die Querschnittsflache im Bereich
12 entsprechend der gewilinschten Querschnittsflache
des Messerkropfes vergrofRert wurde. Die Bereiche 14
und 16, aus denen spater Messerschneide und Mes-
sererl erzeugt werden, wurden durch den Stauchschritt
im wesentlichen nicht veréndert. Das Stauchen erfolgt
durch Widerstandserwarmung. An dieser Stelle sollte
klar sein, dafl3 die Erwarmung auch in anderer Art und
Weise erfolgen kann.

[0025] Fig. 3 zeigt den in Fig. 2 dargestellten Rohling
10 nunmehr nach Durchfihrung eines Prazisions-
schmiedeschrittes, mit dem im Bereich 12 die Form des
Messerkropfes 18 ausgebildet wurde. Das Prazisions-
schmieden erfolgt unter Durchfiihrung eines einzelnen
Hubs. Ferner kénnen beim Prézisionsschmiedeschritt
auch mehr als ein Hub ausgefihrt werden, wobei natilr-
lich bevorzugtist, da die Form des Messerkropfes durch
einen einzelnen Hub ausreichend prazise erzeugt wer-
den kann. Wie in Fig. 3 zu erkennen ist, bleiben die Be-
reiche 14 und 16, aus denen Messerschneide und Mes-
sergrat erzeugt werden, auch wahrend der Durchfiihrung
des Prazisionsschmiedeschrittes im wesentlichen un-
verandert.

[0026] Fig. 4 zeigtdas Fertigteil 20, das entsteht, wenn
der in Fig. 3 dargestellte Rohling 10 einem Abgratschritt
unterzogen wird. Bei diesem Abgratschritt wird die jewei-
lige Kontur der Messerschneide 22, des Messerkropfes
18 und des Messererls 24 ausgestanzt.

[0027] Fig.5zeigtdas durchden Abgratschrittentspre-
chend erzeugte Abgratteil 26. Wie zu erkennen ist, ent-
steht bei dem erfindungsgeméafen Verfahren nur eine
geringe Abfallmenge.

[0028] Fig. 6 zeigt schliellich eine vergréRerte Quer-
schnittsansicht des gestauchten, mehrlagigen Messer-
kropfes 18. Die im wesentlichen mittig, also im Kernbe-
reich angeordnete Materiallage 28 mit hoher Harte er-
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streckt sich maanderartig gefaltet durch den Messerkropf
18. Sie nimmt etwa 50 % der Querschnittsflache ein und
wird von weiteren, wesentlich diinneren und ebenfalls
gefalteten Materiallagen 30 umgeben, die in Fig. 6 aller-
dings nur bereichsweise angedeutet sind. Es sollte klar
sein, dal sich Materiallagen 30 durch den gesamten
Kropf 18 oberhalb und unterhalb der Materiallage 28 er-
strecken und entsprechend der Umformung des Kropfes
18 verlaufen. Diese Materiallagen 30 sind weicher als
die Materiallage 28 und sind korrosionsbesténdig, um
die Materiallage 28 vor negativen Einflissen der Atmo-
sphére zu schiitzen. Anhand Fig. 6 ist zu erkennen, dal
durch einen entsprechenden Anschliff und durch Atzen
der abgeschliffenen Flache die individuelle Musterung
zum Vorschein gebracht werden kann, was inbesondere
optisch wiinschenswert sein kann.

[0029] Es sollte klar sein, dal® die zuvor beschriebene
bevorzugte Ausfihrungsform des erfindungsgemafien
Verfahrens sowie das beispielhaft dargestellte erfin-
dungsgemafe Messer mit Messerkropf in Bezug auf den
Schutzbereich, der durch die beiliegenden Anspriiche
definiert ist, nicht einschrénkend sind. Vielmehr sind Mo-
difikationen und Anderungen méglich, ohne diesen zu
verlassen.

Bezugszeichenliste

[0030]

10  Rohling

12 Bereich

14  Bereich

16  Bereich

18  Messerkropf
20 Fertigteil

22  Messerschneide

24 Messererl

26  Abgratteil

28  mittige Materiallage
30 weitere Materiallage

Patentanspriiche

1. Messer mit stauchgeschmiedetem Messerkropf
(18).

2. Messer nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daB Messerschneide (22), Messerkropf (18)
und Messererl (24) einteilig ausgebildet sind.

3. Messer nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB das Messer
mehrere Materiallagen (28, 30) aufweist.

4. Messer nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich-
net, daB es sich bei den mehreren Materiallagen
(28, 30) um einen Mehrlagenstahl handelt.
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Messer nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB wenigstens eine Materiallage (28) ei-
ne hohe Harte aufweist.

Messer nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich-
net, daB die Harte dieser wenigstens einen Materi-
allage (28) 54 bis 70 HRC betragt und vorzugsweise
im Bereich von 66 HRC liegt.

Messer nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB es sich bei der Materiallage (28) mit
hoher Harte um einen geharteten Stahl mit einem
Kohlenstoffanteil zwischen 0,5 % und 2 % handelt.

Messer nach einem der Anspriiche 5 bis 7, dadurch
gekennzeichnet, daB die wenigstens eine Materi-
allage (28) mit hoher Harte im wesentlichen mittig in
einem Kernbereich angeordnet ist.

Messer nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich-
net, daB die Dicke des Kernbereichs mindestens 50
% der Gesamtmesserschneidendicke aufweist.

Messer nach einem der Anspriiche 3 bis 9, dadurch
gekennzeichnet, daB Anzahl der Materiallagen
(28, 30) ungerade ist.

Messer nach einem der Anspriiche 5 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, daR die weiteren Material-
lagen (30) eine geringere Harte als die Materiallage
(28) mit hoher Harte aufweisen.

Messer nach einem der Anspriiche 5 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, daB die weiteren Material-
lagen (30) im wesentlichen rostfrei sind.

Messer nach einem der Anspriiche 3 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, daB sichtbare Materialla-
genlbergange zumindest teilweise angeatzt sind.

Verfahren zur Herstellung eines Messers mit Kropf,
dadurch gekennzeichnet, daB zur Ausbildung des
Kropfes (18) ein Stauchschmiedeschritt vorgesehen
ist.

Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der fir den Stauchschmiedeschritt
verwendete Rohling (10) zuvor erwarmt wird.

Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Erwdrmung des Rohlings (10)
durch Widerstandserwarmung erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 14 bis 16, da-
durch gekennzeichnet, daB der fir den Stauch-
schmiedeschritt verwendete Rohling (10) mehrere
Materiallagen (28, 30) aufweist.
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18.

19.

20.

21.

22.

23.

24,

25.

26.

27.

28.

29.

Verfahren nach einem der Anspriiche 14 bis 17, da-
durch gekennzeichnet, daB der fiir den Stauch-
schmiedeschritt verwendete Rohling (10) kaltge-
walzt ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 14 bis 18, da-
durch gekennzeichnet, daB der fir den Stauch-
schmiedeschritt verwendete Rohling (10) zumindest
eine Materiallage (28) mit hoher Harte aufweist.

Verfahren nach Anspruch 19, dadurch gekenn-
zeichnet, daB diese zumindest eine Materiallage
(28) eine Harte von 54 bis 70 HRC, besser noch eine
Harte im Bereich von 66 HRC aufweist.

Verfahren nach Anspruch 19 oder 20, dadurch ge-
kennzeichnet, daB es sich bei dieser wenigstens
einen Materiallage (28) um gehérteten Stahl mit ei-
nem Kohlenstoffanteil zwischen 0,5 % und 2 % han-
delt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 19 bis 21, da-
durch gekennzeichnet, daB diese wenigstens ei-
ner Materiallage (28) im wesentlichen mittig im Kern-
bereich des Rohlings (10) vorgesehen ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 19 bis 22, da-
durch gekennzeichnet, daB die weiteren Material-
lagen (30) eine geringere Harte als die Materiallage
(28) mit hoher Harte aufweisen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 19 bis 23, da-
durch gekennzeichnet, daR die weiteren Material-
lagen (30) im wesentlichen rostfrei sind.

Verfahren nach einem der Anspriiche 14 bis 24, da-
durch gekennzeichnet, daB der fiir den Stauch-
schmiedeschritt verwendete Rohling (10) ausge-
stanzt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 14 bis 25, da-
durch gekennzeichnet, da Messerschneide (22),
Messerkropf (18) und Messererl (24) aus einem ein-
teiligen Rohling (10) ausgebildet werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 14 bis 26, da-
durch gekennzeichnet, daB sich an den Stauch-
schritt ein Prazisionsschmiedeschritt zur weiteren
Ausbildung des Kropfes (18) anschlief3t.

Verfahren nach Anspruch 27, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Prazisionsschmiedeschritt genau
einen Hub aufweist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 14 bis 28, da-
durch gekennzeichnet, daB die Messerkontur mit
Kropf (18) abgegratet wird.
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30. Verfahren nach einem der Anspriiche 17 bis 29, da-
durch gekennzeichnet, daB sichtbare Materialla-
genubergange zumindest teilweise angeatzt wer-
den.
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