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Beschreibung
Stand der Technik

[0001] Es sind bereits Verfahren zur Herstellung von
Schneide- und/oder Sageblattern, wobei eine Grund-
form eines Schneide- und/oder Sageblatts aus
einem Werkstlck in einem Trennverfahren erzeugt
wird, vorgeschlagen worden.

Offenbarung der Erfindung

[0002] Die Erfindung geht aus von einem Verfahren
zur Herstellung von Schneide- und/oder Sageblat-
tern, insbesondere von Heckenscherenmessern,
wobei eine Grundform eines Schneide- und/oder
Sageblatts aus einem Werkstlick in einem Trennver-
fahren erzeugt wird.

[0003] Es wird vorgeschlagen, dass zumindest eine
Schneidkante des Schneide- und/oder Sageblatts
mit einem Laser hergestellt wird. Hierdurch kann vor-
zugsweise die Herstellung von besonders langlebi-
gen Schneidkanten des Schneide- und/oder Sage-
blatts ermdglicht werden. Somit kann eine
Zuverlassigkeit der Schneidkanten optimiert werden.
Es kann vorteilhaft eine Kosteneffizienz verbessert
werden, indem die Haufigkeit der Wartungsarbeiten,
wie beispielsweise das Nachschleifen der Schneid-
kanten, deutlich reduziert wird.

[0004] Bevorzugt ist das Schneide- und/oder Sage-
blatt, insbesondere ein Heckenscherenmesser,
zumindest ein Teil eines Schneide- und/oder Sage-
werkzeugs, insbesondere eines Heckenscheren-
werkzeugs, welches vorzugsweise mit zumindest
einem weiteren Schneide- und/oder Sageblatt, ins-
besondere einem weiteren Heckenscherenmesser,
das Schneide- und/oder Sagewerkzeug, insbeson-
dere ein Heckenscherenwerkzeug, ausbildet. Alter-
nativ ist jedoch auch denkbar, dass das Schneide-
und/oder Sadgewerkzeug durch das Schneide- und/o-
der Sageblatt ausgebildet ist.

[0005] Beispielsweise kann das Werkstlick, ohne
darauf beschrankt zu sein, aus Metall oder einer
Legierung, insbesondere aus einem Hartmetall, vor-
teilhaft aus einem Vollhartmetall, vorzugsweise aus
einem Schnellarbeitsstahl, sein. Bevorzugt ist das
Werkstick aus Kohlenstoffstahl, besonders bevor-
zugt aus Kohlenstoffstahl C75, und zwar aus Kohlen-
stoff (0,70 % - 0,80 %), Silizium (0,15 % - 0,30 %),
Mangan (0,30 % - 0,45 %), Phosphor (max. 0,02 %),
Schwefel (max. 0,02 %) sowie Chrom (ca. 0,01 %).

[0006] Bevorzugt wird die Grundform und die zumin-
dest eine Schneidkante, bevorzugt samtliche
Schneidkanten, mit dem Laser erzeugt. Grundséatz-
lich ware aber auch denkbar, die Grundform aus
einem Trennverfahren, wie beispielsweise einem
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Stanzen oder einem Wasserstrahlschneiden, zu
erzeugen. Unter einer ,Grundform® soll in diesem
Zusammenhang eine Form mit Konturen des
Schneide- und/oder Sageblatts, insbesondere des
Heckenscherenmessers, verstanden werden. Die
Grundform kann vorteilhaft zumindest einen Schnei-
dezahn, vorzugsweise eine Vielzahl von Schneidez-
ahnen, aufweisen. Ferner wird zur Erzeugung der
Grundform der Laserstrahl, welcher als ein vom
Laser erzeugter Lichtstrahl ausgebildet ist, vorteilhaft
zumindest im Wesentlichen senkrecht zur Grund-
form auf einer der Grundform angepassten Bahn
bewegt. Unter ,zumindest im Wesentlichen senk-
recht® soll hier eine Ausrichtung einer Richtung ver-
standen werden, welche mit einer Bezugsrichtung
einen Winkel zwischen 86° und 94°, insbesondere
einen Winkel zwischen 87° und 92°, vorteilhaft
einen Winkel zwischen 89° und 91° und besonders
vorteilhaft einen Winkel von 90° einschlief3t.

[0007] Fur die Erzeugung der Schneidkanten wer-
den die von der Grundform aufweisenden Schneide-
zahne vorzugsweise zur Ausbildung einer Fase in
einem bestimmten Winkel angefast. Zudem weist
die Fase einen Fasenwinkel zu einer Haupterstre-
ckungsebene der Grundform auf. Unter einer Haupt-
erstreckungsebene eines Objekts soll in diesem
Zusammenhang eine Ebene verstanden werden,
welche parallel zu einer groten Seitenflache eines
kleinsten gedachten Quaders ist, welcher das Objekt
gerade noch vollstandig umschlieft, und durch den
Mittelpunkt des Quaders verlauft. Der Fasenwinkel
kann vorteilhaft héchstens 45°, besonders vorteilhaft
hdchstens 35°, und bevorzugt héchstens 30°, betra-
gen. Vorteilhaft ist der Fasenwinkel groRer als 10°
und besonders bevorzugt grof3er als 25° ausgebildet.
Vorzugsweise kann sich der Schneidezahn mit der
Schneidkante entlang einer Schneidezahnachse
von einem Zahngrund zu einer Zahnspitze erstre-
cken. Unter einer Schneidezahnachse soll eine
Achse verstanden werden, welche in einer Haupt-
erstreckungsebene zumindest im Wesentlichen
senkrecht zu einer Langserstreckungsrichtung der
Grundform angeordnet ist. Unter ,Langserstre-
ckungsrichtung® eines Objekts soll hierbei eine Rich-
tung verstanden werden, welche parallel zu einer
langsten Kante eines kleinsten gedachten Quaders
verlauft, welcher das Objekt gerade noch vollstandig
umschlief3t. Vorzugsweise ist die Schneidkante vom
Zahngrund zur Zahnspitze zur Schneidezahnachse
hingeneigt. Vorzugsweise ist die Schneidkante des
Schneidezahns zum Durchtrennen eines Gegen-
stands, insbesondere eines Schnittguts, bevorzugt
zumindest eines Asts oder zumindest eines Zweigs,
vorgesehen.

[0008] Unter ,vorgesehen® soll speziell eingerichtet,
ausgelegt und/oder ausgestattet verstanden werden.
Darunter, dass ein Objekt oder ein Verfahren zu einer
bestimmten Funktion vorgesehen ist, soll verstanden
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werden, dass das Objekt oder das Verfahren diese
bestimmte Funktion in zumindest einem Anwen-
dungs- und/oder Betriebszustand auch erfullt und/o-
der ausfuhrt.

[0009] Zudem wird vorgeschlagen, dass der Laser
zu einer Erzeugung der Schneidkante verschwenkt
wird. Hierdurch kann vorteilhaft eine Zuverlassigkeit
und eine Flexibilitdt hinsichtlich komplexer Formen
der Schneidkanten verbessert werden. Zudem kann
vorteilhaft ausschlieBlich der Laser zur Erzeugung
der Grundform und der Schneidkanten, insbeson-
dere mit komplexen Formen, verwendet werden. Bei-
spielsweise kann vorteilhaft ein weiterer Bearbei-
tungsschritt, wie beispielsweise ein zusatzlicher
Schleifvorgang, vermieden werden, was zeitsparend
und kostengtinstig ist. Unter ,verschwenkt wird® soll
in diesem Zusammenhang verstanden werden, dass
wahrend eines Verfahrensschritts ein Lasernei-
gungswinkel, welcher einen Winkel zwischen einem
Laserstrahl des Lasers und der Haupterstreckungs-
ebene einschlie3t, verandert und/oder der Laser bei
einem bestimmten Laserneigungswinkel in einer
Drehebene, welche zumindest im Wesentlichen
parallel zur Haupterstreckungsebene angeordnet
ist, gedreht wird. Alternativ und/oder zusatzlich
ware auch denkbar, dass die Grundform relativ zum
Laser verschwenkt wird.

[0010] Des Weiteren wird vorgeschlagen, dass die
Schneidkante zumindest teilweise gekrimmt, insbe-
sondere sichelférmig, ausgeformt wird, wobei in die-
sem Zusammenhang unter einer ,sichelférmigen
Schneidkante” eine konkave Schneidkante verstan-
den werden soll. Dadurch kann vorteilhaft ein besse-
res Schneidergebnis erreicht werden. Die Schneid-
kante kann vollstandig gekrimmt mit einem oder
mehreren Kriimmungsradien ausgebildet sein oder
kann auch eine oder mehrere gerade ausgebildete
Abschnitte aufweisen.

[0011] Weiterhin wird vorgeschlagen, dass die
Schneidkante mit Vertiefungen ausgeformt wird, ins-
besondere durch regelmaRig oder unregelmafig im
Wesentlichen quer zur Schneidkante verlaufende
Vertiefungen. Hierdurch kann das Schneidergebnis
weiter verbessert werden. Bevorzugt verlauft eine
Langserstreckung der Vertiefungen von der Schneid-
kante Uber die gesamte Fase. Die Vertiefungen kon-
nen gekrimmt oder vorteilhaft geradlinig ausgebildet
sein.

[0012] In einer weiteren Ausgestaltung wird vorge-
schlagen, dass eine Schneidezahnspitze des
Schneide -und Sageblatts gekrimmt ausgeformt
wird. Hierdurch kann besonders vorteilhaft die Leis-
tungseffizienz weiter gesteigert werden und es kann
eine vorteilhafte Materialeigenschaft im Bereich der
Schneidezahnspitze realisiert werden.
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[0013] Zudem geht die Erfindung aus von einem
Schneide- und/oder Sé&geblatt, insbesondere
Heckenscherenmesser, mit zumindest einer durch
einen Laser erzeugten Schneidkante, wobei die
Schneidkante bevorzugt frei von einer schleifenden
Nachbehandlung hergestellt wird. Durch eine derar-
tige Ausgestaltung kann vorteilhaft eine Abschwa-
chung der Materialharte der Schneidkante vermie-
den werden. Beispielsweise kann das Schneide-
und/oder Sageblatt, ohne darauf beschrankt zu
sein, als ein Brot-, als ein Rasenmaher-, als ein
Motorsense-, als ein Freischneiderschneideblatt, als
ein Schneidblatt fir Aufschnittmaschine und/oder als
ein Kreis-, als ein Ketten-, als ein Stich-, als ein
Sabel-, als ein Bandséageblatt oder dergleichen aus-
gebildet sein.

[0014] Ferner ist denkbar, dass die zumindest eine
Schneidkante eine Materialharte aufweist, welche
gleich oder gréRer als eine Materialharte der Grund-
form aulierhalb einem Schneidkantenbereich ist, und
zwar weist das Schneide- und/oder Sageblatt beson-
ders bevorzugt eine von der Schneidkante Gber eine
an die Schneidkante angrenzende Fase abneh-
mende Materialharte und/oder eine von der Schneid-
kante Uber die Fase zunehmende Zahigkeit auf.
Durch eine entsprechende Ausgestaltung kann eine
lange Lebensdauer und ein geringer Verschleill
erreicht werden. Dabei kann das Scheid- und/oder
Sageblatt in verschiedene Richtungen Uber die
Fase unterschiedliche Materialharten und Material-
zahigkeiten aufweisen, jedoch nimmt die Material-
harte vorzugsweise senkrecht zur Schneidkante, in
die von der Schneidkante abgewandte Richtung
Uber die Fase ab und die Materialzahigkeit zu.
Unter einem ,,Schneidkantenbereich® soll ein Bereich
verstanden werden, in dem die Fase an die Grund-
form angeformt ist.

[0015] Des Weiteren geht die Erfindung aus von
einem Schneide- und/oder Sagewerkzeug, insbe-
sondere Heckenscherenwerkzeug, mit zumindest
einem Schneid- oder Sageblatt, insbesondere mit
zumindest zwei Schneide- und/oder Sageblattern,
insbesondere Heckenscherenmessern.

[0016] Zudem geht die Erfindung aus von einer
Heckenschneidemaschine, insbesondere Hecken-
schere, mit einem Schneide- und/oder Sagewerk-
zeug. Unter einer ,Heckenschneidemaschine“ soll
in diesem Zusammenhang ein maschinenbetriebe-
nes Heckenscherenwerkzeug verstanden werden,
wobei dieses mittels einer Transportmaschine
bewegt wird oder besonders vorteilhaft als Teil einer
Handwerkzeugmaschine ausgebildet ist. Unter einer
.Heckenschere® soll in diesem Zusammenhang eine
Handwerkzeugmaschine verstanden werden. Die
Heckenschere ist eine Maschine zu einer Bearbei-
tung von Hecken und/oder Buschwerken und/oder
kleineren Geholze und/oder dergleichen. Die
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Heckenschere kann akkubetrieben sein. Alternativ
oder zusatzlich zu einem Akkubetrieb kann die
Heckenschere auch zu einem kabelgebundenen
Betrieb ausgebildet sein. Auferdem kann die
Heckenschere benzinbetrieben sein. Vorzugsweise
ist die Heckenschere als eine tragbare Handwerk-
zeugmaschine ausgebildet.

[0017] Unter einer ,tragbaren Handwerkzeugma-
schine“ soll dabei eine Handwerkzeugmaschine ver-
standen werden, welche von einem Bediener trans-
portmaschinenlos transportiert werden kann. Die
tragbare Handwerkzeugmaschine weist vorzugs-
weise eine Masse auf, die kleiner ist als 40 kg, bevor-
zugt kleiner als 10 kg und besonders bevorzugt klei-
ner als 5 kg.

[0018] Das erfindungsgemafe Verfahren, das erfin-
dungsgemale Schneide- und/oder Sageblatt, das
erfindungsgemafle Schneide- und/oder Sagewerk-
zeug oder die erfindungsgemaRe Heckenschneide-
maschine soll hierbei nicht auf die oben beschrie-
bene Anwendung und Ausflhrungsform beschrankt
sein. Insbesondere kann das erfindungsgemale
Verfahren, das erfindungsgemafle Schneide- und/o-
der Sageblatt, das erfindungsgemale Schneide-
und/oder Sagewerkzeug oder die erfindungsgemalie
Heckenschneidemaschine zu einer Erflllung einer
hierin beschriebenen Funktionsweise eine von einer
hierin genannten Anzahl von einzelnen Elementen,
Bauteilen und Einheiten sowie Verfahrensschritten
abweichende Anzahl aufweisen. Zudem sollen bei
den in dieser Offenbarung angegebenen Werteberei-
chen auch innerhalb der genannten Grenzen lie-
gende Werte als offenbart und als beliebig einsetzbar
gelten.

Zeichnung

[0019] Weitere Vorteile ergeben sich aus der folgen-
den Zeichnungsbeschreibung. In der Zeichnung sind
mehrere Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung darge-
stellt. Die Zeichnung, die Beschreibung und die
Anspriche enthalten zahlreiche Merkmale in Kombi-
nation. Der Fachmann wird die Merkmale zweckma-
Rigerweise auch einzeln betrachten und zu sinnvol-
len weiteren Kombinationen zusammenfassen.

[0020] Es zeigen:

Fig. 1 einen schematischen Ablauf eines erfin-
dungsgemaflen Verfahrens zur Herstellung
eines erfindungsgemalen Schneide- und/oder
Sageblatts,

Fig. 2 eine erfindungsgemafle Handwerkzeug-
maschine in einer Seitenansicht,

Fig. 3 ein erfindungsgemales Heckenscheren-
messer mit Schneidezahnen in einer Draufsicht,
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Fig. 4 ein erfindungsgemales Heckenscheren-
messer mit Schneidezahnen in einer Draufsicht,
wobei die Schneidezdhne Schneidkanten auf-
weisen,

Fig. 5 den Schneidezahn in einer Schnittdarstel-
lung entlang einer V-V Linie in Fig. 4, wobei eine
Schneidkante des Schneidezahns mittels eines
Lasers erzeugt wird,

Fig. 6 eine isometrische Ansicht eines erfin-
dungsgemaflen Schneidezahns mit einer
Schneidkante,

Fig. 6a eine isometrische Ansicht einer alterna-
tiven Ausgestaltung eines erfindungsgemaRen
Schneidezahns mit einer gekrimmten Schneid-
kante,

Fig. 6b eine isometrische Ansicht einer alterna-
tiven Ausgestaltung eines erfindungsgemaRen
Schneidezahns mit einer gekrimmten Schnei-
dezahnspitze und

Fig. 6¢ eine isometrische Ansicht einer alterna-
tiven Ausgestaltung eines erfindungsgemaRen
Schneidezahns mit einer gekrimmten Schnei-
dezahnspitze.

Beschreibung der Ausfiihrungsbeispiele

[0021] Fig. 1 zeigt schematisch Verfahrensschritte
eines Verfahrens zu einer Herstellung eines
Schneide- und/oder Sageblatts 10, und zwar eines
Schneideblatts einer Heckenschere 26 (vgl. Fig. 3
und 4). In einem Verfahrensschritt 28 des Verfahrens
wird eine Grundform 12 des Schneide- und/oder
Sageblatts 10 (vgl. Fig. 3 und 4) mittels eines Trenn-
verfahrens erzeugt. Dabei wird Uber einem Werk-
stlick 14 ein Laserstrahl 38 auf einer der Grundform
12 angepassten Bahn bewegt (vgl. Fig. 3). Die Pro-
portion des Laserstrahls 38 in Fig. 3 entspricht nicht
der Realitat und ist hier nur aus Ubersichtlichkeits-
griinden Gbermafig grofd dargestellt.

[0022] In einem weiteren Verfahrensschritt 30 wer-
den mit Hilfe des Lasers 18 Schneidkante 16, 16'
des Schneide- und/oder Sageblatts 10 hergestellt
(vgl. Fig. 4 bis 6). Insbesondere wird der Laser 18
auf einer fir die Herstellung der Schneidkante 16,
16' angepassten Bahn bewegt. Bevorzugt wird zur
Herstellung der Schneidkante 16, 16' der Laser 18
zur Haupterstreckungsebene der Grundform 12
abgewinkelt bewegt, um eine Fase 52 herzustellen
(vgl. Fig. 5).

[0023] Zudem wird zur Herstellung der Fase 52 der
Laser 18 auf einer der zumindest eine Fase 52 ange-
passten Bahn verschwenkt und/oder in einer Dreh-
ebene parallel zur Haupterstreckungsebene um
eine Drehachse 58 gedreht, und zwar um 360 °, wie
in Fig. 5 in einer Schnittdarstellung entlang einer V-V
Linie in Fig. 4 dargestellt ist. Hierdurch kénnen unter-
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schiedliche Fasenwinkel 42 der Fase 52 erzielt wer-
den.

[0024] Bei der Verschwenkung des Lasers 18 ist
zwischen dem Laserstrahl 38 und der Haupterstre-
ckungsebene der Grundform 12 ein Laserneigungs-
winkel 40 eingeschlossen. Beispielsweise kann der
Laserneigungswinkel 40 zur Herstellung der
Schneidkanten 16, 16' verschieden zu 90°, kleiner
als 180° und groRer als 0° sein. Grundsatzlich ist
wahrend eines Verfahrensschritts zur Herstellung
der Schneidkanten 16, 16' der Laserneigungswinkel
40 gleich grofld wie der Fasenwinkel 42 (vgl. Fig. 5).
Durch den thermischen Einfluss des Laserstrahls 38
wird eine hitzegehartete Schneidkante 16 erzeugt,
deren Materialharte gréRer als eine Materialharte
der Grundform 12 auferhalb einem Schneidkanten-
bereich ist. Die Materialharte nimmt senkrecht zur
Schneidkante 16, in die von der Schneidkante 16
abgewandte Richtung Uber die Fase 52 ab und die
Materialzahigkeit zu.

[0025] Fig. 2 zeigt eine erfindungsgemalie Hecken-
schneidemaschine 32, welche vorliegend als eine
Heckenschere 26 ausgebildet ist, in einer Seitenan-
sicht. Die Heckenschere 26 weist ein Schneide-
und/oder Sagewerkzeug 24 mit Schneidezahnen 34
auf. Wenn nicht anders angegeben, ist von mehrfach
vorhandenen Objekten lediglich eins mit einem
Bezugszeichen versehen.

[0026] Fig. 3 illustriert in einer Draufsicht auf die
Grundform 12 des Schneide- und/oder Sageblatts
10, welches vorliegend als ein Heckenscherenmes-
ser 56 mit Schneidezdhnen 34 ausgebildet ist. Die
Grundform 12 ist aus einem Werkstiick 14 mittels
des Lasers 18 ausgeformt. Bevorzugt ist bei dem
Heckenscherenmesser 56 zumindest ein Teil der
Schneidezahne 34 als ein Schutzzahn 36 ausgebil-
det, wobei ein auRerer Endbereich des Schutzzahns
36 als ein Schutzfinger 44 ausgebildet ist. Sowohl die
Schneidezahne 34 als auch die Schutzzahne 36
erstrecken sich entlang einer Schneidezahnachse
50, welche in einer Haupterstreckungsebene zumin-
dest im Wesentlichen senkrecht zu einer Langserst-
reckungsrichtung 54 der Grundform 12 angeordnet
ist. Alternativ ist auch denkbar, dass die Schneide-
zahnachse 50 zur Langserstreckungsrichtung 54
geneigt angeordnet ist.

[0027] Fig. 4 zeigt das Heckenscherenmesser 56
aus Fig. 3 mit Schneidkanten 16 an den Schneidez-
ahnen 34, welche durch den Laser 18 erzeugt wur-
den, und zwar hergestellt frei von einer schleifenden
Nachbehandlung der Schneidkante 16. Ein weiterer
Bearbeitungsschritt, wie beispielsweise ein Schleif-
vorgang fiir eine Nachbehandlung der Schneidkan-
ten 16 ist an dieser Stelle nicht notwendig. Vorlie-
gend erstreckt sich die Schneidkante 16, 16' von
einem Zahngrund 46 zu einer Zahnspitze 48, wobei
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die Schneidkante 16, 16' zur Schneidezahnachse 50
hingeneigt ist. Am Zahngrund 46 ist die Schneid-
kante 16, 16' gekrimmt ausgebildet. Anschlieflend
verlauft die Schneidkante 16, 16' geradlinig.

[0028] In Fig. 6a bis 6¢ sind weitere Ausfihrungs-
beispiele der Erfindung gezeigt. Die nachfolgenden
Beschreibungen beschranken sich im Wesentlichen
auf die Unterschiede zwischen den Ausfihrungsbei-
spielen, wobei bezliglich gleichbleibender Bauteile,
Merkmale und Funktionen auf die Beschreibung
des Ausfiihrungsbeispiels der Fig. 6 verwiesen wer-
den kann. Zur Unterscheidung der Ausfihrungsbei-
spiele ist in der Fig. 6a bei einigen Bezugszeichen
der Buchstabe a erganzt. In den Bezugszeichen der
Ausfihrungsbeispiele der Fig. 6b und 6¢ ist der
Buchstabe a des Ausflihrungsbeispiels der Fig. 6a
durch die Buchstaben b und c in den betreffenden
Bezugszeichen ersetzt. Beziiglich gleich bezeichne-
ter Bauteile, insbesondere in Bezug auf Bauteile mit
gleichen Bezugszeichen, kann grundsatzlich auch
auf die Zeichnungen und/oder die Beschreibung
des Ausfiihrungsbeispiels der Fig. 6 verwiesen wer-
den.

[0029] Ferner werden alle beschriebenen Produkte
aus den weiteren Ausfihrungsbeispielen der Erfin-
dung in den Fig. 6a bis 6¢ nach dem gleichen Ver-
fahren zur Herstellung von Schneide- und/oder
Sageblattern 10, wie das Produkt aus dem Ausfiih-
rungsbeispiel der Erfindung in Fig. 6, hergestellt.

[0030] In Fig. 6a zeigt eine alternative Ausgestal-
tung eines erfindungsgemafen Schneidezahns 34,
welcher in einer isometrischen Ansicht des Schnei-
dezahns 34 mit einer gekrummten, insbesondere
sichelférmigen, Schneidkante 16a dargestellt ist,
wobei in diesem Zusammenhang unter einer ,sichel-
férmigen Schneidkante® eine konkave Schneidkante
zu verstehen ist. Bevorzugt erstreckt sich die
Schneidkante 16a entlang der Schneidezahnachse
50 durchgehend konkav. Die Schneidkante 16a' auf
der gegeniberliegenden Seite der Schneidezahn-
achse 50 erstreckt sich teilweise gekrimmt und zu
einem Grolfteil geradlinig.

[0031] Fig. 6b zeigt eine alternative Ausgestaltung
eines erfindungsgemaRen Schneidezahns 34, wel-
cher in einer isometrischen Ansicht des Schneide-
zahns 34 mit einer gekrimmten Schneidezahnspitze
22 dargestellt ist. Grundsatzlich erstreckt sich die
Schneidkante 16b symmetrisch um den gesamten
Schneidezahn 34.

[0032] In Fig. 6¢ ist eine alternative Ausgestaltung
eines erfindungsgemalen Schneidezahns 34
gezeigt, welcher in eine isometrische Ansicht des
Schneidezahns 34 dargestellt ist. Die Schneidkante
16¢ wurde mit Vertiefungen 20 ausgeformt, und zwar
durch regelmaBig senkrecht zur Schneidkante 16¢
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verlaufende Vertiefungen 20 (vgl. Fig. 6¢). Die Ver-
tiefungen 20 sind geradlinig ausgebildet. Ferner
erstrecken sich die Vertiefungen 20 Uber eine
gesamte Fasenbreite der Fase 52. Auf der gegen-
Uberliegenden Seite der Schneidezahnachse 50 ist
die Schneidkante 16'c frei von Vertiefungen 20 aus-
gebildet. Alternativ oder zusatzlich kann die Schneid-
kante 16'c auf der gegeniberliegenden Seite der
Schneidezahnachse 50 ebenfalls Vertiefungen 20
aufweisen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Schneide-
und/oder Séageblatts (10), insbesondere eines
Heckenscherenmessers (56), wobei eine Grundform
(12) des Schneide- und/oder Sageblatts (10) aus
einem Werkstick (14) in einem Trennverfahren
erzeugt wird, dadurch gekennzeichnet, dass
zumindest eine Schneidkante (16; 16a; 16b; 16c)
des Schneide- und/oder Sageblatts (10) mit einem
Laser (18) hergestellt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass der Laser (18) zu einer
Erzeugung der Schneidkante (16; 16a; 16b; 16c)
verschwenkt wird.

3. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Schneidkante (16a) zumindest teilweise gekrimmt,
insbesondere sichelférmig, ausgeformt wird.

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Schneidkante (16c¢) mit Vertiefungen (20) ausge-
formt wird, insbesondere durch regelmalig oder
unregelmaBig senkrecht zur Schneidkante (16c)
verlaufende Vertiefungen (20).

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass eine
Schneidezahnspitze (22) des Schneid -und Sage-
blatts (10) gekrimmt ausgeformt wird.

6. Schneide- und/oder Sageblatt (10), insbeson-
dere Heckenscherenmesser (56), mit zumindest
einer durch einen Laser (18) erzeugten Schneid-
kante (16; 16a; 16b; 16c), insbesondere hergestellt
durch ein Verfahren nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, bevorzugt hergestellt frei von einer
schleifenden Nachbehandlung der Schneidkante
(16; 16a; 16b; 16c).

7. Schneide- und/oder Sageblatt (10) nach
Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass die
zumindest eine Schneidkante (16; 16a; 16b; 16c¢)
eine Materialharte aufweist, welche gleich oder gro-
Rer als eine Materialharte der Grundform (12)
aulderhalb einem Schneidkantenbereich ist, insbe-
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sondere aufweisend eine von der Schneidkante
(16; 16a; 16b; 16¢) Uber eine an die Schneidkante
(16; 16a; 16b; 16¢c) angrenzende Fase (52) abneh-
mende Materialharte und/oder eine von der
Schneidkante (16; 16a; 16b; 16c) Uber die Fase
(52) zunehmende Zahigkeit.

8. Schneide- und/oder Sagewerkzeug (24), ins-
besondere Heckenscherenwerkzeug, mit zumindest
einem Schneide- oder Sageblatt (10), insbesondere
mit zumindest zwei Schneide- und/oder Sageblat-
tern (10), insbesondere Heckenscherenmessern
(56), nach Anspruch 6 oder 7.

9. Heckenschneidemaschine (32), insbesondere
Heckenschere (26), mit einem Schneide- und/oder
Sagewerkzeug (24) nach Anspruch 8.

Es folgen 4 Seiten Zeichnungen
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Anhéangende Zeichnungen

Fig. 1

Fig. 2

26,32
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