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(54) Title: BLADE

(54) Bezeichnung: MESSER

(57) Abstract: The invention
relates to a blade which is suitable
for cutting various solid, viscous,
and hard-wearing materials. The
blade comprises a plate, on which

the cutting edge is configured by
the formation of a bevelled edge of
the broad surface of the plate. The
teeth are provided with hollows that
lie at a distance from the points of
said teeth on the bevelled edge of
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the broad surface of the plate.

— 1 (57) Zusammenfassung: Die
Erfindung gehort zur Konstruktion
von Messern, geeignet flir das
Schneiden verschiedener fester,

5. viskoser und widerstandsfihiger

Stoffe. Das Messer hat eine Platte,
auf der die Schneide durch die
Formierung der Kantenabschrigung
der breiten Plattenfldche ausgefiihrt
ist. Die Zéhne haben Spitzen. Die

Zihne sind mit den Liicken versehen. Die Liicken liegen bei den Spitzen der Zihne in einer Entfernung davon und befinden sich

auf der Kantenabschrigung der breiten Plattenfléche.
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MESSER

Die Erfindung gehdrt zur Konstruktion von Messern,
geelignet fir das Schneiden verschiedener fester, viskoser
und widerstandsfdhiger Stoffe, und kann in der Technik fir
das Schneiden verschiedener synthetischer Stoffe, Gummi,
Kunststoffe, Klebverbindungen u.a., in der
Nahrungsindustrie fiir das Schneiden eingefrorener oder
fester Produkte, im Bauwesen beim Zerschneiden

synthetischer Teile oder Deckschichten benutzt werden.

Zur Zeit gebraucht man tberall verschiedene Konstruktionen
von Messern mit Z&dhnen, die das Schneiden hinsichtlich
widerstandsfahiger, fester und viskoser Deckschichten
ermdglichen. Aber die bekannten Konstruktionen von Messern
sind auf unterschiedliche Stoffe spezialisiert. Die Form
von zahnen, der Winkel der Spitze von Schneiden, der
Scharfschleifenwinkel der Zihne werden in diesen bekannten
Konstruktionen entweder theoretisch oder experimental
ausgewahlt, ausgegangen von physikalischen Kennziffern des
zu schneidenden Stoffes, infolge dessen wird die Nutzung
der bekannten Messer fiir das Schneiden unterschiedlicher
nach ihren Kennziffern Stoffe beschrinkt. AuBerdem
reduziert sich die Geschwindigkeit des Schneidens oder
steigt der Kraftaufwand, mit dem man auf das Messer
auswirken muB, um das Schneiden mit der erforderlichen
Schneidensgeschwindigkeit durchzufihren, bei der
Steigerung der bestimmten physikalischen Kennziffern der

Stoffe wie z.B. Festigkeit und Viskositat.

Bekannt ist das Messer, geeignet fiir das Schneiden der
Polymerstoffe, das aus einer Platte, einer Schneide,

ausgefihrt wenigstens an einem Rand der Platte, den
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Zédhnen, ausgeflihrt an der Schneide und deren
gegentiberliegende Oberfldchen mit den gegeniiberliegenden

breiten Flachen der Platte verbunden sind, besteht (1).

In dieser Konstruktion ist die Schneide wellenférmig
ausgefihrt, und die welligen Z&hne sind quer hinsichtlich
der Ldngsrichtung der Platte abwechselnd zueinander

verbogen.

Als Einschrénkung dieser Konstruktion gilt die Steigerung
den Kraftaufwand, den man fir das Schneiden eines
widerstandsféhigen Stoffes hinzufiigen soll, weil die Zihne
sdgeartig in der Querrichtung abgebogen sind. Die Form der
Aubenflédche von Zdhnen erlaubt nicht, feste Stoffe
effektiv abzuschneiden, weil die wellenfdrmige ungespitzte
Form von Zdhnen das wirksame Einschneiden in den festen

Stoff beschrankt.

Infolge der Obengenannten haben auch andere bekannte
Konstruktionen von Messern mit Zihnen, wo die Schneide und
die Z&hne aus U-fdrmigen miteinander verbundenen
Auskehlungen der Plattenkante gebildet sind, die
angefihrten Nachteile (2), (3).

Fir die Steigerung der Geschwindigkeit des Schneidens
sowie fir die Verminderung des Kraftaufwandes werden die
Schneide und die Reibungsflédchen des Handwerkzeuges
normalerweise mit Ol geschmiert. In den obenangefiihrten
Konstruktionen zerflieBft das Ol bei der Schmierung auf der
Plattenflache, flieBt von Z&hnen und von der Schneide nach
einigen L&ngs- und Querbewegungen des Messerblattes ab,

wodurch die Wirksamkeit der Olschmierung gesenkt wird.
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Bekannt ist auch das Messer, geeignet filir das Schneiden
eingefrorener Produkte, das aus der Platte, der Schneide,
ausgefiihrt wenigstens an einem Rand der Platte, den
Zéhnen, ausgefiihrt an der Schneide und deren
gegentiberliegende Oberflé&chen mit den gegentiberliegenden
breiten Fl&chen der Platte verbunden sind, besteht, wobeil
die Z&hne mit den Liicken verseht sind, die sich auf den

Zahnen seitens der breiten Plattenfliche befinden (4).

Die Z&hne dieses Messers sind als gleichschenkiges Trapez
mit der Geradlinigkeitsspitze ausgefiihrt, und die Liicken
sind mit der Schneide an der Grundlage des Trapezes zwecks
Bildung von kleinen Zacken an der Geradlinigkeitsspitze
des grofen Zahnes verbunden. Im Verh&dltnis zu den
vorgenannten Konstruktionen ermdglicht diese Konstruktion
das Schneiden fester Stoffe, wie z.B. eingefrorene
Produkte, was durch die wirksame Auflockerung der Stoffe
und Beseitigung des Hangebleibens von Teilchen der
abzuschneidenden Stoffe an der Schneide erreicht wird.
Aber zwecks der Verbesserung des Schneidens sind die Zihne
auch quer hinsichtlich der Langsrichtung der Platte
abwechselnd zueinander abgebogen, wodurch der Kraftaufwand
beim Schneiden zunimmt. AuRerdem reduziert sich die
Geschwindigkeit des Schneidens und steigt der Kraftaufwand
beim Schneiden viskoser Stoffe, wie z.B. Gummi,
synthetische Polymerkunststoffe, synthetische
Klebverbindungen, verschiedene Polymerbaustoffe mit
verhdltnismaflig niedriger Festigkeit und mit hoher
Viskosit&at; es wird durch das Nichtvorhandensein des
spitzen Schneidewinkels des groBen Zahnes an seiner Spitze
verursacht. Die schneidende Fldche dieses Zahnes wird im
Grunde genommen nur durch zugespitzte Auskehlungen

zwischen trapezférmigen Zahnen und zugespitzter Schneide
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an der Grundlage des Trapezes zwischen den Liicken
gebildet. Dadurch wird die wirksame Nutzung des Messers
fur das Schneiden viskoser Stoffe unméglich. Bei der
Olschmierung der Schneide wird das Ol auf der
Plattenflédche zerflieRBen, weil die Flichen, die das 01
beim AbflieRen aus den Auskehlungen zwischen den Zihnen
und aus den Llcken behindern k&énnten, fehlen. Das 01 wird
auch aus den Lucken, die frei mit der Grundlage des
Trapezes der Zahne verbunden sind, auf den zu
verarbeiteten Stoff abflieBen, weil die Liicken unmittelbar

mit der Geradlinigkeitsspitze des Zahnes verbunden sind.

Als die allerglnstige technische L&sung gilt das Messer,
bestehend aus einer Platte, einer Schneide, ausgefiihrt
wenigstens an einem Rand der Platte durch die Formierung
der Kantenabschragung der breiten Plattenflédche, den
zahnen, ausgefuhrt an der Schneide mit der Bildung der
Spitzen fur jeden Zahn und deren gegentiberliegende
Oberflédchen mit den gegeniiberliegenden breiten Flichen der

Platte verbunden sind (5).

In dieser technischen Lésung sind die Spitzen der Zahne
und die Schneide seitens ihrer Stirn aus den U-formigen
miteinander verbundenen Auskehlungen der Plattenkante
gebildet, und die Seitenfldchen der Zihne sind als
U-férmige Aussparungen auf der Kantenabschridgung der
breiten Plattenfliche gebildet. AuBerdem sind die Spitzen
der Zahne unterschiedlich von der Lingsachse der Platte
entfernt, wodurch das stufenweise Einschneiden der Zihne
in die Tiefe der bearbeiteten Stoffe erreicht wird. Diese
technische Losung verbessert die Qualitit des Schneidens
und schlieBt das Abbiegen der Zihne im Verhiltnis

zueinander in der Querrichtung der Platte aus.
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Als Einschrankungen dieser Vorrichtung gelten ungeniigend
hohe Geschwindigkeit des Schneidens verschiedener Stoffe
mit unterschiedlichen physikalischen Kennziffern,
verhdltnismé&Big hoher Kraftaufwand beim Schneiden,
unwirksame Nutzung der Olschmierung beim Schneiden
verschiedener Stoffe, weil die Schmierung beim Schneiden
frei sowohl auf die Platte, als auch auf den bearbeiteten
Stoff abfliefRt.

Der vorstehend beschriebene Stand der Technik ist mittels
der folgenden Dokumente belegt: (1) EP-0760733, (2) WO
96/32231, (3) US-5572794, (4) US-3279065 und
(5)DE-3244550.

Die durch die Erfindung zu l&ésende Aufgabe besteht in der
Erweiterung des Sortimentes von durch das Schneiden zu
bearbeiteten Stoffen, die sich voneinander sowohl nach der
Festigkeit, nach der Dichte, als auch nach der Viskositait
unterscheiden, ohne wesentliche Andérung der
Geschwindigkeit des Schneidens und des Kraftaufwandes:; in
der Sicherstellung der wirksamen Nutzung der Schmierung

und der wirksamen Beseitigung der Produkte des Schneidens.

Das technische Resultat, das bei der Ausfithrung der
Konstruktion erreicht werden kann, ist die Erhéhung der
Geschwindigkeit des Schneidens, die Herabsetzung des
Kraftaufwandes beim Schneiden, die Sicherstellung der

wirksamen Schmierung.

Fiir die LOsung der gestellten Aufgabe mit der Erreichung
des genannten technischen Ergebnisses sind im bekannten

Messer, bestehend aus der Platte, der Schneide, ausgefihrt



WO 02/00400 PCT/DE01/02430

10

15

20

25

30

wenigstens an einem Rand der Platte durch die Formierung
der Kantenabschrédgung der breiten Plattenfliche, den
Zahnen, ausgefiihrt an der Schneide mit der Bildung der
Spitzen fir jeden Zahn und deren gegentberliegende
Oberfldchen mit den gegenliberliegenden breiten Flichen der
Platte verbunden sind, die zdhne erfindungsgemdB mit den
Licken versehen, die sich bei den Spitzen der Zdhne in
einiger Entfernung davon auf der Kantenabschrdgung der
breiten Plattenfl&dche befinden. Die Liicken k&nnen auch
Taschen genannt werden, welche auf einer der
Schneidenflédchen ausgebildet sind, sich vorzugsweise nicht

bis zu einer Spitze oder Kante eines Zahnes erstrecken.

Zusatzliche Varianten der Ausfiihrung des Messers sind
méglich, dabei ist es aber wichtig daB:

- die Grenzen der Liicke auf der Kantenabschrdgung der
breiten Plattenfliche V-férmig ausgefiihrt werden; die
Langsachse der Liicke liegt dabei der Linge der
Langsachse des Zahnes nach, und der Winkel der
V-foérmigen Grenze der Licke wird zur Spitze des
Zahnes gerichtet.

- die Licken in ihrem Querschnitt U-formig ausgefiihrt
werden;

- die Spitzen der Z&hne und die Schneide seitens ihrer
Stirn aus den U-férmigen miteinander verbundenen
Auskehlungen der Plattenkante gebildet werden;

- die Spitzen der Zahne und die Seitenflichen der Zihne
als U-férmige Aussparungen auf der Kantenabschragung
der breiten Plattenflidche ausgefiihrt werden:

- die breiten Plattenflichen ungeradlinig mit den auf
den gegentberliegenden und parallelen Achsen
hinsichtlich der Lingsachse der Platte liegenden

Radiuszentren der Krimmung ausgefiihrt werden, dabei
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mub die vorgenannte Kantenabschrdgung (an der sich
die Liucken befinden) der breiten Plattenfldche durch
eine der ungeradlinigen Plattenfl&dchen gebildet;

die Schneide und die Z&hne an zwei Kanten der Platte
ausgefihrt werden; die Z&dhne einer Kante der Platte
sollen hinsichtlich der Z&hne anderer Kante der
Platte verschoben werden, dabei sollen die
Langsachsen der Z&hne einer Plattenkante auf dem
gleichen Abstand zwischen den Lingsachsen der anderen
Plattenkante liegen;

die Schneide durch die Formierung der
Kantenabschrdgung der beiden breiten Plattenflichen
ausgefihrt wird;

die Lucken bei den Spitzen der Zahne an den
Kantenabschrédgungen der beiden breiten Plattenflichen
liegen sollen.

die Liucken miteinander in eine der Linge der Schneide
nach liegende gemeinsame Aussparung verbinden sollen,
und die Grenze der gemeinsamen Aussparung soll

schlangenartig ausgefiihrt werden.

In Ergénzung zur letzten Variante der Ausfihrung der

Erfindung sind zusé&tzliche Varianten méglich, dabei ist es

aber

auch wichtig, daB:

der Boden der schlangenartigen Aussparung uneben
ausgefihrt wird;

die Spitzen der Zihne und die Schneide seitens ihrer
Stirn aus den W-fdrmigen miteinander verbundenen
Auskehlungen der Plattenkante gebildet werden;

die Spitzen der Zihne und ihre Seitenfliachen durch
zwel schrédge V-formige Aussparungen, die sich auf der

Kantenabschrdgung der breiten Plattenfliche zwischen
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den Zahnen befinden und in der Richtung zur
Langsachse der Platte verengen, gebildet werden;
die Z&hne in ihrem Querschnitt U-férmig ausgefithrt
werden, dabei soll ihre Langsachse, orthogonal zur
Langsachse der Platte liegen; die Z&hne sollen nach
der Flédche der Schneide vorstehen und ihre
Seitenfléchen sollen sich in der Richtung der
Langsachse der Platte erweitern;

die breiten Plattenfldchen ungeradlinig mit den auf
den gegenliberliegenden und parallelen Achsen
hinsichtlich der L&ngsachse der Platte liegenden
Radiuszentren der Kriimmung ausgefiihrt werden, dabei
mub die vorgenannte Kantenabschridgung (an der die
gemeinsame Aussparung gebildet ist) der breiten
Plattenfldche durch eine der ungeradlinigen
Plattenflédchen gebildet werden, und die Spitze jedes
Zahnes 1ist nach oben hinsichtlich der Fliche der
Schneide verschoben und liegt unter den Winkeln im
Bereich vom 2 bis 7 hinsichtlich der Symmetrieebene
der ungeradlinigen breiten Plattenflichen.

die Schneide und die Zihne an zwei Kanten der Platte
ausgefthrt werden; die Zihne einer Kante der Platte
sind hinsichtlich der Z&hne der anderen Kante der
Platte verschoben, dabel liegen die Lingsachsen der
Zahne einer Plattenkante auf dem gleichen Abstand

zwischen den Lingsachsen der anderen Plattenkante.

Durch die Versorgung der Zihne mit den genannten Liicken

ist es gelungen, die gestellte Aufgabe zu ldsen.

Die genannten Vorteile und die Eigentiimlichkeiten der

vorliegenden Erfindung werden durch das beste Verfahren
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deren Verwirklichung unter Berufung auf beigelegte Figuren

erlautert.

Fig. 1 stellt schematisch die angemeldete Konstruktion
zwecks der Erlauterung des Prinzips ihrer
Arbeitsweise dar; ‘

Fig. 2 - dasselbe wie es auf der Fig. 1, der Querschnitt
im Bereich der Liicke;

Fig. 3 - der vergrodherte Teil der Messerplatte mit
beiderseitigem Anschliff mit den V-formigen
Licken;

Fig. 4 - der Schnitt A-A auf der Fig. 3;

Fig. 5 - der Schnitt B-B auf der Fig. 3;

Fig. 6 - das vergréBerte Fragment der Zihne mit dem
Anschliff;

Fig. 7 - der Schnitt A-A auf der Fig. 6;

Fig. 8 - der Schnitt B-B auf der Fig. 6;

Fig. 9 - der Schnitt C-C auf der Fig. 6, umgedreht;

Fig. 10 stellt schematisch die angemeldete Konstruktion
zwecks Erlduterung des Prinzips ihrer
Arbeitsweise bei der Ausfiihrung der Liicken in
Form einer schlangenartigen gemeinsamen
Aussparung dar;

Fig. 11 - dasselbe wie es auf der Fig. 10, der
Querschnitt;

Fig. 12 - der vergrdBerte Teil der Messerplatte mit
beiderseitigem Anschliff mit der W-f&érmigen
Schneide, gebildet durch zwei schriage V-férmige
Aussparungen;

Fig. 13 - der Schnitt A-A auf der Fig. 12;

Fig. 14 - der Schnitt B-B auf der Fig. 12;

Fig. 15 - der Schnitt C-C auf der Fig. 12;
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Fig. 16 - der Querschnitt der Messerplatte beim Schneiden
des Stoffes und beim Vorhandensein der Schmierung
auf der Zahnfl&che;

Fig. 17 - der Querschnitt der Messerplatte beim Schneiden
des Stoffes und beim Vorhandensein der Schmierung

auf der Fldche in der Liicke;

Das Messer (Fig. 1, 2) wird aus der Platte 1 gebildet. Die
Schneide 2 wird wenigstens an einem Rand der Platte 1
durch die Formierung der Kantenabschrigung 3 der breiten
Flédche 4 der Platte 1 ausgefiihrt. Die Zihne 5 sind an der
Schneide 2 mit der Bildung der Spitzen 6 fiir jeden Zahn 5
ausgefihrt. Die gegeniiberliegenden Oberflichen der Zihne 5
sind mit den gegentiberliegenden breiten Flichen 4 der
Platte 1 verbunden. Die Z&hne 5 sind mit den Liicken 7
verseht. Die Licken 7 befinden sich bei den Spitzen 6 der
zahne 5 auf dem Abstand I. Die Liicken 7 befinden sich an

der Kantenabschragung 3 der breiten Fldche 4 der Platte 1.

Die Lucken 7 sind fiir die wirksame Schmierung geeignet,
die in die Fl&chen der Zihne 5 eingefiirht wird, die mit
den breiten Fldchen 4 der Platte 1 verbunden sind. Durch
die Anfeuchtung und die Flichenspannkraft, gebildet in den
Lucken 7, wird das Ol wirksam auf der Abschrigung 3 und
auf den Fl&chen der Zihne 5 angehalten. Dabei dient die
Abschragung 3 als zusatzliches Hindernis hinsichtlich der
DurchflieBung des Schmierstoffes auf die breite Fliche 4
der Platte 1. Weil die Liucken 7 bei den Spitzen 6 der
Zédhne 5 auf dem Abstand 1 liegen, wird ihre Schneideform
nicht verletzt; das Ol wird in die Spitze 6 des Zahnes 5
in der gentigenden Menge eingefiihrt und die Hauptschneiden
der Zéhne 5 werden wirksam geschmiert. Der Abstand ] wird

konstruktiv ausgewdhlt, und die Zahne 5 werden in einer
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oder anderer Weise gemdB der sich aus der Konstruktion
ergebenden konkreten Form des Zahnes 5 angeschliffen. Die
Ausfihrung der Licken 7 bei den Spitzen 6 der Zihne 5, wie
es aus den Fig. 1, 2 ersichtlich ist, beriihrt praktisch
nicht die Schneidefldchen der Schneidekante 2, gebildet
durch die Abschrdgung 3, durch die Spitzen 6 der Zihne 5
und durch deren Anschliff, deshalb kann die angemeldete
Ausfihrung des Messers praktisch in allen bekannten

Konstruktionen der gezahnten Messer gebraucht werden.

Aber zwecks Erhoéhung der Eigenschaften des schneidenden
Werkzeuges und dessen betriebstechnischen Daten ist es
zweckmafig, dak (Fig. 3, 6) die Grenzen 8 der Liicke 7 an
der Abschrégung 3 der Kante der breiten Fliche 4 der
Platte 1 V-f0rmig ausgefiihrt werden. Die Lingsachse der
Licke 7 liegt der Lange der Lingsachse des Zahnes 5 nach.
Der Winkel der V-férmigen Grenze 8 der Liicke 7 ist nach
der Spitze 6 des Zahnes 5 gerichtet. In diesem Fall wird
die ganze Fl&che des Zahnes 5 wirksam genutzt; die Fliche
der Reibuﬁgsfléche vermindert sich bei der Arbeit des
Messers und die gesamte geschmierte Fliche vergrdfert
sich. Durch die Umdrehung des Winkels der V-f&rmigen
Grenze 8 der Lucke 5 zur Spitze 6 wird die Schmierung auf
den hodchst gespannten Abschnitt des Schneidens - auf die

Spitze 6 des Zahnes 5 - wirksam durchgeflieRt.

In ihrem Querschnitt sind die Liicken 7 (Fig. 9)
konstruktiv U-férmig ausgefihrt, wodurch das Verfahren
deren Ausfiithrung vereinfacht wird und die Schmierung in
den Lticken 7 bei den Lingsbewegungen der Platte 1 widhrend

der Arbeit des Messers angehalten wird.
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Die Spitzen 6 der Zahne 5 und die Schneide 2 seitens ihrer
Stirn (Fig. 3, 6) sind aus den U-férmigen miteinander
verbundenen Auskehlungen 9 der Kante der Platte 1
gebildet, dadurch wird die Wirksamkeit der Schneide 2
erhoht. Gleichzeitig sind die Spitzen 6 der Zahne 5 und
ihre Seitenflédche 10 in der Form der U-fdrmigen
Aussparungen 11 gebildet, die sich an der
Kantenabschrdgung 3 der breiten Flache 4 der Platte 1
befinden, dadurch koénnen die schneidenden Seitenflidchen

der Z&hne 5 gebildet werden.

Um die DurchflieBung des Schmierstoffes in die breiten
Fldchen 4 der Platte 1 auszuschlieBen, die Abschrédgung 3
wirksam zu bilden und die Reibflichen der Platte 1 zu
vermindern, sind die breiten Fl&chen 4 der Platte 1 (Fig.
4, 5, 7, 8) ungeradlinig mit den auf den
gegentiberliegenden und parallelen Achsen hinsichtlich der
Langsachse der Platte 1 liegenden Radiuszentren der
Krimmung ausgefithrt. Die Kantenabschrigung 3 der breiten
Flache 4 der Platte, auf dem die Liicken ausgefihrt sind,
wird durch eine der ungeradlinigen Flichen der Platte 1
gebildet.

Im Falle der belderseitigen Anordnung der Zdhne (Fig. 3)
sind die Schneide 2 und die Zahne 5 auf zwei Kanten der
Platte 1 ausgeflhrt. Zwecks Vereinfachung der Herstellung
sind die Z&hne 5 einer Kante der Platte 1 hinsichtlich der
zdhne 5 der anderen Kante der Platte 1 verschoben. Die
Langsachse der Zéhne 5 einer Kante der Platte 1 befinden
sich auf dem gleichen Abstand zwischen den Langsachsen der

zédhne 5 der anderen Kante der Platte 1.
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In den konstruktiven Ausfiilhrungsvarianten kann die
Abschragung 3 an den beiden Seiten der breiten Flichen 4
der Platte 1 zwecks der Bildung der Schneide 2 (Fig. 4, 5,
7, 8) gebildet werden. In den konstruktiven Varianten
kénnen die Liicken 7 bel den Spitzen 6 der Zihne 5 auf den
Kantenabschrdgungen 3 der beiden breiten Flidchen 4 der
Platte 1 (es ist auf der Fig. nicht gezeigt) zwecks
Olschmierung der beiden Flachen ausgefiihrt werden. In
diesem Fall wdhlt man eine kleinere Tiefe der Liicken 7
zwecks der Sicherstellung der erforderlichen

Festigkeitseigenschaften der Zihne 5.

Wie es aus den Fig. 3-8 ersichtlich ist, gibt es kein
Hindernis fir die Bildung der Z&hne 5 seitens der beiden
breiten Fléchen 4 der Platte 1 an einer Kante. Aber es
fihrt zur VergréBerung des Anschliffwinkels der Schneide
2, was zur Erhdhung des Kraftaufwandes beim Schneiden
fihren kann. Konstruktiv kann doch der Zahn 5 an den
Abschrdgungen 3 der beiden breiten Flichen 4 der Platte 1
gebildet werden.

Bei der Ausnutzung des Messers kénnen viele Vorteile
erreicht werden, wenn die Fldchen der Zdhne 5 nur an einer
Seite der Platte 1 gebildet sind. Erstens wird die
Schneide 2 des Messers mit ungeradlinigen breiten Fliachen
4 der Platte 1 wdhrend der Abreibung des Stoffes sich
selbst scharfen; zweitens kann das Messer seitens der
breiten Fléche 4, die frei von den Zihnen 5 ist, mithelos
geschdrft werden, ohne dabei die Form der Zihne 5 gedandert
zu haben; drittens kdnnen die Liicken 7 genug tief gebildet
werden, dadurch verbessert sich die Qualitidt der
Schmierung, verringert sich der Aufwand des Schmierstoffes

und vergrdbert sich die Zeitdauer der Ausnutzung des
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Messers ohne Nachschmierung; viertens verringert sich der

Kraftaufwand beim Schneiden dichter und viskoser Stoffe.

Zwecks der Vereinfachung der Ausfithrung des Messers unter
der Vorbehaltung seiner obengenannten Vorteile k&nnen die
Licken 7 miteinander in eine gemeinsame Aussparung
verbunden werden (Fig. 10, 11), die sich Langs der
Schneide nach befindet. Die Grenze der gemeinsamen
Aussparung wird in diesem Fall schlangenartig ausgefiihrt.
Der Schmierstoff wird in diesem Fall auf den Z&hnen 5
durch die schlangenartige Form der gemeinsamen Aussparung
angehalten. Der Boden der schlangenartigen Aussparung wird
uneben ausgefiihrt, um die kalciumverseifte oder fliissige

Schmierstoffe an der Schneide 2 zusiatzlich anzuhalten.

Fir die Bildung der Spitzen 6 der Zihne 5 und der Schneide
2 seitens ihrer Stirn sind (Fig. 12) W-férmige miteinander
verbundene Auskehlungen 12 der Kante der Platte 1 benutzt.
In diesem Fall werden der Hauptzahn 5 und kleine Zacken 13
gebildet.

Die Spitzen 6 der Zihne 5 sowie deren Seitenflichen k&nnen
durch zwel schrdge V-férmige Aussparungen 14 gebildet
werden, die sich auf der Kantenabschridgung 3 der breiten
Flédche 4 der Platte 1 zwichen den Zihnen 5 befinden und
die sich in der Richtung zur Lingsachse der Platte 1
verengen. In diesem Fall sind die Zdhne 5 in ihrem
Querschnitt U-f&rmig (Fig. 15) ausgefihrt, dabei soll ihre
Langsachse orthogonal zur Lingsachse der Platte 1 liegen;
die Zahne sollen nach der Flache der Schneide 2 vorstehen
und ihre Seitenfléchen sollen sich in der Richtung der
Langsachse der Platte 1 (Fig. 12) erweitern. Wie es aus

den Fig. 12-14 ersichtlich ist, ist die Grenze der
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gemeinsamen Aussparung (gebildet aus den Liicken 7)
schlangenartig, und der Boden der gemeinsamen Aussparung
ist in diesem Fall spezifisch uneben, gebildet aus dem
erweiterten Teil der Grundlage des Zahnes 5 und dem

verengten Teil zweier schriger V-férmigen Aussparungen 14.

Die breiten Flachen 4 der Platte 1 (Fig. 12-14) kénnen -
wie es im Falle der abgesonderten Licken 7 (Fig. 3-8) ist
- auch ungeradlinig mit den auf den gegeniiberliegenden und
parallelen Achsen hinsichtlich der Langsachse der Platte
lliegenden Radiuszentren der Kriummung ausgefiihrt werden
(Fig. 13, 14). Die genannte Kantenabschrdgung 3 (an der
die gemeinsame Aussparung aus den Liicken 7 gebildet ist)
der breiten Flache 4 der Platte 1 wird durch eine der
ungeradlinigen Fl&chen der Platte 1 gebildet. Fir die
Vertiefung der gemeinsamen Aussparung ist die Spitze 6
jedes Zahnes 5 (sowle jeder kleinen Zacke 13) nach oben
hinsichtlich der Fl&che der Schneide 2 verschoben und
liegt unter den Winkeln im Bereich vom 2 bis 7
hinsichtlich der Symmetrieebene der ungeradlinigen breiten
Flédchen 4 der Platte 1.

Die Schneide 2 und die Zahne 5 kdnnen an zwei Kanten der
Platte 1 ausgefilhrt werden (Fig. 12). Die Zihne 5 einer
Kante der Platte 1 sind hinsichtlich der Zihne 5 der
anderen Kante der Platte 1 verschoben. Die Langsachsen der
Zéhne 5 einer Kante der Platte 1 liegen auf dem gleichen
Abstand zwischen den Lingsachsen der Zahne 5 der anderen

Kante der Platte 1.

Die Arbeitsweise des Messers (Fig. 16, 17) ist folgende.
Beim Schneiden synthetischer Deckschichten, Kunststoffe,

Gummi, Polymerstoffe, Klebverbindungen tr&dgt man auf die
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Zéhne 5 mit den Licken 7 oder mit der schlangenartigen
gemeinsamen Aussparung den Schmierstoff auf (Fig. 1, 10).
Bei Langs- und Querbewegungen des Messers sowie bei der
Wechselwirkung zwischen der Schneide 2 und dem Stoff 15
(Fig. 16, 17) zerflieBt die Schmierung auf allen
Arbeitsfléchen der Zdhne 5, flieBt aus einer Liicke 7 in
eine andere oder zwischen den Teilen der schlangenartigen
gemeinsamen Aussparung durch, dabei wird die Durchfliefung
des Schmierstoffes auf die arbeitsfreien breiten Flichen 4
der Platte lausgeschlossen. Weil das Messer sich beim
Schneiden normalerweise hinsichtlich seiner Lingsachse in
gegentiberliegenden Richtungen bewegt, kehrt die
Schmierung, durchgefloBen aus den Liicken 7 in die
Nachbarlicken oder aus einem Teil der schlangenartigen
gemeinsamen Aussparung in einen anderen Teil, beim
Rickgang der Platte 1 in diesselben Liicken, wo sie sich
friher befand, zuriick. Der Aufwand des Schmierstoffes
verringert sich und die Schmierung wird eine lange Zeit

funktionieren.

Beim Schneiden der Nahrungsprodukte, z.B. feste Kése,
werden die Zdhne 5 mit den Liicken 7 mit der z.B. Margarine
oder Nahrungs6l geschmiert. Das Schneideverfahren ist dem

Obenangefihrten gleich.

Beim Schneiden eingefrorener Produkte kann die Schmierung

nicht aufgetragen werden, weil es sich beim Schneiden z.B.
des Fleisches der Saft abgesondert, der die Schneide 2 und
die Z&hne 5 anfeucht. Der Saft flieBt in die Liicken 7 oder
in die schlangenartige gemeinsame Aussparung durch, feucht
die Abschrdgung 3 an und feucht wirksam wihrend der

UberflieBung zwischen den Licken 7 alle Arbeitsflichen an.
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Das angemeldete Messer kann allerginstig industriell fir
das Schneiden verschiedener synthetischer Stoffe,
Polymerstoffe, Gummi, Kunststoffe, verschiedener
Klebverbindungen, z.B. bei der Verkettung des Autoglasses
zur Karosserie, in der Nahrungsindustrie fiir das Schneiden
eingefrorener oder fester Produkte, im Bauwesen fir das
Schneiden synthetischer Teile oder Deckschichten, in allen
technischen Bereichen und in Lebensbedingungen fiir das
Schneiden fester, widerstandsfidhiger und viskoser Stoffe

gebraucht werden.

In aller Allgemeinheit und unabhéngig von den vorstehend
beschriebenen Ausfiihrungsbeispielen sowie unabhingig von-
einander koénnen die folgenden Merkmale eingerichtet sein.
Es ist moglich, die Messer insgesamt, den Bereich der
Schneiden, die Liicken und/oder die Aussparungen ganz oder
teilweise mit einer Beschichtung zu versehen, welche
Schmierwirkung aufweist. Fiir solche Beschichtungen kommen
als Werkstoffe bzw. Beschichtungsverfahren in Frage: Te-
flon, aufgestrichen, aufgespritzt oder durch Tauchen auf-
gebracht; Teflon, im Temper-flon® Verfahren aufgebracht;
sonstige in der Rennmotorentechnik bekannte Beschichtungen
von metallischen Bauteilen, die Reibung ausgesetzt sind;
MoS-Beschichtung; Graphit-Beschichtung, Beschichtung mit
Glaskohlenstoff (amorpher Kohlenstoff), Chromatierung,
Ti/Ni-Beschichtungen, beispielsweise elektrolytisch aufge-
bracht; Diamantbeschichtung. Bei letzterem ist iberra-
schend, daB trotz der dadurch erzeugten rauhen Oberfliche
ein besserer Schnitt in Gummi, insbesondere in weichem
"jungen" Gummi méglich ist. Dies liegt vermutlich darin
begrindet, daB Gummipartikel, ggf. durch Reibungswdrme

erhitzt, an Diamant nicht zu haften scheint.
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PATENTANSPRUCHE

1. Messer, bestehend aus der Platte, der Schneide,
ausgefihrt wenigstens an einem Rand der Platte durch
5 die Formierung der Kantenabschrigung der breiten
Plattenflédche, den Z&hnen, ausgefihrt an der Schneide
mit der Bildung der Spitzen fiir jeden Zahn und deren
gegeniiberliegende Oberflichen mit den
gegeniberliegenden breiten Flichen der Platte verbunden
10 sind, dadurch gekennzeichnet, daf die Zihne mit den
Licken verseht sind, die sich bei den Spitzen der Zihne
in einiger Entfernung davon auf der Kantenabschrigung

der breiten Plattenfl&che befinden.

15 2. Messer nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die
Grenzen der Liicke auf der Kantenabschridgung der breiten
Plattenflédche V-fdrmig ausgefiihrt sind; die Langsachse
der Licke liegt der Lédnge der Lingsachse des Zahnes
nach, und der Winkel der V-férmigen Grenze der Liicke

20 wird zur Spitze des Zahnes gerichtet.

3. Messer nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,
daB die Liicken in ihrem Querschnitt U-formig ausgefiihrt
sind.

25

4. Messer nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichent, daB die Spitzen der Zihne und die
Schneide seitens ihrer Stirn aus den U-férmigen
miteinander verbundenen Auskehlungen der Plattenkante

30 gebildet sind.

5. Messer nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch

gekennzeichnet, daf die Spitzen der Zihne und die



WO 02/00400 PCT/DE01/02430

10

15

20

25

30

19

Seitenfléchen der Z&hne als U-férmige Aussparungen auf
der Kantenabschrdgung der breiten Plattenfl&che

ausgefihrt sind.

Messer nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, dal die breiten Plattenflichen
ungeradlinig mit den auf den gegeniiberliegenden und
parallelen Achsen hinsichtlich der Lingsachse der
Platte liegenden Radiuszentren der Krimmung ausgefihrt
sind, dabei ist die vorgenannte Kantenabschrdgung (an
der sich die Liicken befinden) der breiten Plattenfliche

durch eine der ungeradlinigen Plattenflichen gebildet.

Messer nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch
gekennzeichnet, daB die Schneide und die Zihne an zwei
Kanten der Platte ausgefiihrt sind; die Z&hne einer
Kante der Platte sind hinsichtlich der Z&hne anderer
Kante der Platte verschoben, dabei liegen die
Langsachsen der Zahne einer Plattenkante auf dem
gleichen Abstand zwischen den Liangsachsen der anderen
Plattenkante.

Messer nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch
gekenzeichnet, daB die Schneide durch die Formierung
der Kantenabschragung der beiden breiten Plattenflichen

ausgefihrt ist.

Messer nach einem der Anspriiche 1 bis 8§, dadurch
gekennzeichnet, daR die Liicken bei den Spitzen der
Zahne an den Kantenabschrigungen der beiden breiten

Plattenflédchen liegen.
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10. Messer nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch
gekennzeichnet, daB die Liicken sich miteinander in
eine der Lange der Schneide nach liegende gemeinsame
Aussparung verbinden, und die Grenze der gemeinsamen

5 Aussparung ist schlangenartig ausgefiihrt.

11. Messer nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch
gekennzeichnet, daB der Boden der schlangenartigen
Aussparung uneben ausgefiihrt ist.

10

12. Messer nach einem der Anspriiche 1 bis 11, dadurch
gekennzeichnet, daB die Spitzen der Zihne und die
Schneide seitens ihrer Stirn aus den W-formigen
miteinander verbundenen Auskehlungen der Plattenkante

15 gebildet sind.

13. Messer nach einem der Anspriiche 1 bis 12, dadurch
gekennzeichnet, daB die Spitzen der Zihne und ihre
Seitenflédchen durch zwei schrige V-f&rmige

20 Aussparungen, die sich auf der Kantenabschrdgung der
breiten Plattenfldche zwischen den Z&hnen befinden und
in der Richtung zur Lingsachse der Platte verengen,
gebildet sind.

25 14. Messer nach einem der Anspriiche 1 bis 13, dadurch
gekennzeichnet, daB die Z&hne in ihrem Querschnitt
U-férmig ausgefihrt sind, dabei liegt ihre Langsachse
orthogonal zur Lingsachse der Platte; die Zahne stehen
nach der Fl&che der Schneide vor und ihre

30 Seitenfl&chen erweitern sich in der Richtung der

Langsachse der Platte.
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Messer nach einem der Anspriiche 1 bis 16, dadurch
gekennzeichnet, daB die breiten Plattenflichen
ungeradlinig mit den auf den gegeniiberliegenden und
parallelen Achsen hinsichtlich der Langsachse der
Platte liegenden Radiuszentren der Kriimmung ausgefiihrt
sind, dabei ist die vorgenannte Kantenabschrigung (an
der die gemeinsame Aussparung gebildet ist) der
breiten Plattenfléache durch eine der ungeradlinigen
Plattenflachen gebildet, und die Spitze jedes Zahnes
ist nach oben hinsichtlich der Fl&iche der Schneide
verschoben und liegt unter den Winkeln im Bereich vom
2 bis 7 hinsichtlich der Symmetrieebene der

ungeradlinigen breiten Plattenfl&chen.

Messer nach einem der Anspriiche 1 bis 15, dadurch
gekennzeichnet, daf die Schneide und die Zihne an zwei
Kanten der Platte ausgefiihrt sind; die Zihne einer
Kante der Platte sind hinsichtlich der Zahne der
anderen Kante der Platte verschoben, dabei liegen die
Langsachsen der Z&hne einer Plattenkante auf dem
gleichen Abstand zwischen den Lingsachsen der anderen

Plattenkante.
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