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of the elbows (2) can be mounted on an oscillating tool
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Fig. 1

angles, whereby it is possible to place the V-shaped
segment of said plate under an end of a glass (10). The
blade is made on at least one portion of said V-shaped
segment (10), wich is inserted under a sheet of glass,
of the W-shaped plate (1).
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Beschreibung
Bereich der Technik

[0001] Die Erfindung betrifft Werkzeuge und kann als
Schneidmesser zum Schneiden unterschiedlicher
Kunststoffe insbesondere zum Trennen der Klebever-
bindung aus Kunststoff zwischen der Windscheibe des
Fahrzeuges und seinem Korper dienen.

Bisheriger Stand der Technik

[0002] Bekannt sind U- und L-Schneidmesser, wel-
che zum Trennen der Dichtung an Fahrzeugwindschei-
be bestimmt sind, vom oszillierenden Werkzeug betatigt
werden, das die Schneide des Schneidwerkzeuges in
Schnittrichtung schwingen lafkt.

[0003] Soistbekannteinzum Trennen der Kunststoff-
verbindung zwischen der Windscheibe eines Fahrzeu-
ges und seinem Koérper bestimmte Schneidmesser mit
einer Schneide, welche auf der Schnittkante Zacken hat
(DE, C1, 19613538).

[0004] Der Einsatzerfolg von zackigen Schneidmes-
sern zum Schneiden von zahen Werkstoffen ist darauf
zurlickzuflihren, dal beim Schneiden mit Zacken der
normale Schnittdruck abfallt und der resultierende
Schnitt sauber ist.

[0005] Bei der bekannten technischen Lésung sind
aber die Zacken als steile Nuten ausgebildet, welche
nicht die ganze Schneidmesserflache (I&ngs der Schnit-
tebene) einnehmen, daher miissen erhdhte Druckkrafte
beim Schnittvorgang ausgetibt werden. Fir Schneid-
messer mit zwei gegenilberliegenden Schnittkanten
sind derartige Nuten nicht fertigungsgerecht, weil man
zur Erzeugung der bogenartigen Zacken auf jeder
Schnittkante mehrere unterschiedliche Arbeitsgdnge
bendtigt. Die niedrige Lebensdauer des Schneidmes-
sers schrankt seinen Einsatz wesentlich ein, weil je
nach VerschleiRgrofle der Schneide und dem Abnut-
zungsgrad des Werkstoffes die Nuten sich in der Tiefe
andern und im extremen Fall gar verschwinden kénnen,
und die Messerschneide IRt sich beim Verschleil® nicht
nachschleifen.

[0006] Bekannt ist auch ein zum Trennen von Kunst-
stoffverbindung zwischen der Fahrzeugscheibe und
seinem Korper bestimmtes Schneidwerkzeug, welches
aus einem Stilck als eine in U-Form gebogene Platte
erzeugt wird mit der, Schneide, welche eine L-Form be-
sitzt (EP, B1, 0294617).

[0007] Der Vorteil der Ausfiihrung besteht darin, daf3
der hinter der Stirnflaiche der Scheibe angebrachte
Kunststoff in zwei Ebenen geschnitten werden kann.
Die Schneide besteht aus zwei Teilen, einem Aufen-
und einem Innenteil, welche ineinander Ubergehen, da-
bei sind deren gestreckte Kanten auch als Gegenkanten
ausgeflihrt. Die Schnittkanten der Schneide sind in
Querrichtung beiderseits konvex ausgebildet, und die
Schneidenteile sind hauptsachlich rechtwinklig gegen-
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einander zugeordnet.

[0008] An der Schneide in Bereich der Biegung ent-
wickeln sich erhebliche Spannungen, welche wahrend
des Betriebes zur Zerstérung des Schneidmessers fiih-
ren und die Lebensdauer des Schneidwerkzeuges be-
eintrachtigen. Diese Spannungen erschweren das Ein-
dringen der Schneide in den Kunststoff, was zur un-
gleichmaRigen Verteilung der Schnittiefe in bezug auf
die Starke des Kunststoffes fiihrt. Da das Schneidmes-
ser hauptsachlich eine U-Form und die Schneide eine
L-Form haben, werden die vom handbetatigten oszillie-
renden Werkzeug wahrend seiner Bewegung langs der
Scheibenoberflache entstehenden Beanspruchungen
direkt auf die Schneide Ubertragen, was ebenso zur Re-
duzierung der Lebensdauer des Schneidmessers und
zu seiner vorzeitigen Zerstérung in Bereich der Biegung
fuhrt. Darlber hinaus setzt die Konstruktion den Einsatz
einer besonderen begrenzenden Vorrichtung voraus,
welcher fir das Fixieren der Schnittiefe zu sorgen hat.
Die beiderseits konvexe Symmetrieform der Schneide
im Querschnitt mit gestreckten Schnittkanten verur-
sacht eine erhdhte Reibung gegen den elastischen Kle-
bestoff, was sich auf der Schnittgeschwindigkeit negativ
auswirkt und zum erhdhten Verschleifld des Werkzeuges
fihrt. Eine einschrankende Rolle fir den Betrieb spielt
hauptséchlich der schroffe Ubergang zwischen dem &u-
Reren und dem inneren Teil der Schneide, was eine er-
héhte Spannungskonzentration verursacht, das Nach-
schleifen erschwert und zur Zerstérung der Schneide in
Bereich der Biegung flhrt.

[0009] Es ist ein Schneidwerkzeug bekannt, das zum
Trennen der elastischen Verbindung zwischen der
Scheibe und dem Kérper des Fahrzeuges dient und aus
einer Platte besteht, die in Langsrichtung eine Biegung
in Form von zwei Schenkeln und einem dazwischen lie-
genden Steg aufweist, hierbei kann einer der Schenkel
am oszillierenden Werkzeug befestigt werden, wahrend
der andere gegeniiberliegende Schenkel als eine
Schneide ausgebildet ist (EP, B1, 0369390).

[0010] Bei dieser technischen Loésung hat das
Schneidmesser eine U-Form, wahrend die Schneide die
geradlinigen Schnittkanten hat und in Querrichtung bei-
derseits konvex ausgebildet ist. Dieses Schneidmesser
ist nur zum Schneiden von Kunststoff geeignet, welcher
nicht Uber die Scheibenstirnseite des Fahrzeuges hin-
aussteht, weil die Schneide am Schenkel angebracht
ist, der gegeniiber dem an der Antriebswelle des oszil-
lierenden Werkzeuges zu befestigenden Schenkel liegt.
[0011] In Bereich des Ubergangs des Steges in die
Schneide haben die U-Schneidmesser einen je nach
der plastischen Verformungsfahigkeit des Stahles erge-
benden Biegeradius. Die fir die Schneide bestimmten
Stahle besitzen eine mittelmaRige Verformungsfahig-
keit, dadurch muf} der Biegeradius des Steges in Be-
reich seines Ubergangs in die Schneide 1,2 bis 1,8 von
der Starke der urspriinglichen Platte ausmachen. Die
Anwendung der Radien im Bereiche der Biegung der
Schneide und des Steges filhrt zu einer erheblichen
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Verschwéachung der Grundflache der Schneide und in-
folgedessen zur Zerstérung des Schneidmessers wah-
rend des Betriebes. Das Nachschleifen von Radius im
Bereich der Grundflache bringt nichts, weil dies zur wei-
teren Abschwachung der Grundflache der Schneide
fihren wiirde.

[0012] Beidiesem vom oszillierenden Handwerkzeug
betatigten Schneidwerkzeug gilt es, genau auf die Lage
der Schneide zur Kante der Scheibe aufzupassen, und
alle auf das oszillierende Werkzeug einwirkenden Kraf-
te beziehungsweise weiteren durch eine ungenaue La-
ge des oszillierenden Werkzeuges zur Oberflache der
Scheibe bedingten Krafte gehen direkt auf die Schneide
Uber, was zu deren unvorhergesehenen zuséatzlichen
Biegungen und zur Zerstérung der Schneide an der
Grundflache fluhrt. Wie bei dem vorher beschriebenen
Schneidwerkzeuge verursacht die beiderseits konvexe
Symmetrieform der Schneide eine erhéhte Reibung ge-
gen den elastischen Klebestoff, was zur Abnahme der
Schnittgeschwindigkeit und Zunahme des Werkzeug-
verschleiRes filhrt. Der schroffe Ubergang der Schneide
in den Steg verursacht erhdhte Spannungskonzentra-
tionen, den Bedarf an wiederholtem Nachschleifen und
die Zerstdrung der Schneide im Bereich der Biegung
und dadurch schrénkt den Einsatz des Schneidwerk-
zeuges ein.

Offenbarung der Erfindung

[0013] Die vorliegende Erfindung setzt sich zum Ziel,
ein Schneidwerkzeug zu entwickeln, an welchem die
Platte und die Schneide eine solche Gestalt hatten, wel-
che die Grundflache der Schneide weniger belasten und
die Standzeit und die Schnittgeschwindigkeit, und da-
durch die Betriebssicherheit und die Lebensdauer des
Schneidwerkzeuges steigern wirden.

[0014] Zur Lésung dieser Aufgabe hatte man auf die
konventionelle Form der Platte und Schneide verzichten
mussen.

Die gestellte Aufgabe |6st man, indem man am bekann-
ten zum Trennen der elastischen Verbindung der Fahr-
zeugscheibe zu dessen Koérper bestimmten Schneid-
werkzeug die Platte, die in Langsrichtung eine Biegung
in Form von zwei Schenkeln und einem dazwischen lie-
genden Steg hat, hierbei kann man einen der Schenkel
am oszillierenden Werkzeug befestigen, wahrend der
Gegenschenkel als Schneide ausgebildet ist, geman
der Erfindung in Langsrichtung in W-Form biegt, die Ek-
ken abrundet und das Stlick zwischen den V-Teilen der
W-Platte unter der Stirnflache der Scheibe anbringt und
fur die Schneide zumindest auf einem Stiick des er-
wahnten V-Teiles der W.Platte Platz findet.

[0015] Eine weitere Ausflihrung des Schneidwerk-
zeuges ist mdglich und besteht darin, da die Schneide
an dem auleren Schnekel in gréRter Entfernung von
dem anderen am oszillierenden Werkzeug befestigten
Schenkel des erwahnten V-Teiles der W-Platte ange-
bracht und der Steg am A-Teil der W-Platte in Langs-
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richtung wellenférmig ausgebildet wird.
[0016] Hierbei sind weitere Varianten méglich, wo es
sinnvoll ware:

e den Abrundungradius des Steges in Bereich seines
Ubergangs in die Schneide gréRer als die Schei-
benstarke zu bemessen;

e die Abrundungsradien der Stegecken auferhalb
der Schneide kleiner als die Starke der Fahrzeug-
scheibe zu bemessen;

» die Biegung der Schneide und des Steges an deren
Ubergangsstelle tiefer als die Biegung des Steges
an den anderen Stellen zu bemessen;

e am Steg in Bereich der Biegung die Versteifungs-
rippen auszubilden, die in Langsrichtung der Platte
zu liegen kommen.

[0017] Mdoglich ist eine weitere Ausfliihrung des
Schneidwerkzeuges, deren Sinn es ist, die Schneide in
Langsrichtung am V-Teil der W-Platte als ein V-Stiick
einer Parabel und den Steg am anderen V-Teile der
W-Platte in Langsrichtung wellig auszubilden.

Hierbei sind auch weitere Varianten mdglich, bei denen
es

zweckmaRigerweise,

e die von einem Stlick der Parabel beschriebene Ek-
kenabrundung an der Schneide gréfRer als die Star-
ke der Scheibe bemessen wird;

e die Abrundungsradien der Stegecken aufierhalb
der Schneide kleiner als die Starke der Scheibe des
Fahrzeuges bemessen werden ;

* die Biegung der Schneide tiefer als diejenige des
Steges ausgebildet wird

* am Stegin Bereich der Biegung die langs des Quer-
schnittes der Platte liegenden Versteifungsrippen
vorzusehen sind.

[0018] Weitere Ausfilhrungen des Scheidwerkzeuges
sind mdglich, bei denen es zweckmaRigerweise

e die Starke und/oder die Breite des Steges jeweils
groRer als diejenige der Schneide bemessen wer-
den;

* die gegenseitigen Kanten der Schneide und des
Steges in Ebenen angebracht sind, welche unter ei-
nem scharfen Winkel zur Langsrichtung zum Ende
der Schneide hin liegen wiirden;

e die gegenseitigen Kanten der Schneide und des
Steges in Ebenen angeordnet sind, welche zum
Langsschnitt parallel liegen;

* die Schneidkante an der einen Seite der Platte liegt;

» die Schneidkante an den beiden gegeniberliegen-
den Seiten der Platte liegt;

* die Schneide im Querschnitt auf der Auen- und In-
nenflache konvex ausgebildet wird, wobei der Kon-
vexitatsradius der Innenflache der Schneide groRer
als derjenige der AuRenflache bemessen wird, und
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die Schneide auf der Innenflache die im Querschitt
der Schneide von einer Kante der Platte bis zur an-
deren reichenden Nuten bekommt, welche an der
Schneidkante Zacken bilden;

e die Schneide im Qerschnitt auf der AuRenflache
konvex und auf der Innenflache geradlinig ausge-
bildet wird, hierbei sind auf der Innenflache der
Schneide die in Querrichtung der Schneide von ei-
ner bis zur anderen Seite der Platte reichenden Nu-
ten auszubilden, damit auf der Schneidkante Zak-
ken entstehen.

[0019] Zusatzlich an die zwei letzteren Ausfiihrungen
sind noch weitere Varianten mdglich, wo

e die Nuten in Querrichtung abgerundet gestaltet
sind;

e die Nuten in Querrichtung rechteckig gestaltet sind;

* die Nuten in Querrichtung dreieckig gestaltet sind,;

* die Nuten in Querrichtung als Trapez gestaltet sind;

e die Schneide auf der Innenflache wellenférmige
Nuten bekommt.

[0020] Die gestellte Aufgabe wurde geldst, indem
man die Platte in Langsrichtung als eine W gestaltet,
deren Schenkel des V-Teiles hinter die Scheibe einge-
fuhrtund das V-Teil selbst unter der Stirnseite der Schei-
be (d. h. mit dem V-Stlick zwischen der Innen- und Au-
Renflache der Scheibe) untergebracht hat, wahrend die
Schneide direkt am unter die Scheibe eingefiihrten
V-Teil der Platte Platz gefunden hat.

[0021] Die oben aufgezahlten Vorteile sowie die Be-
sonderheiten dieser Erfindung werden an unterschied-
lichen Ausfihrungen mit Hinweis auf die beiliegenden
Abbildungen erlautert.

Kurzgefallte Beschreibung der Zeichnungen

[0022]

Abb. 1 zeigt den Langsschnitt des Schneidwerk-
zeuges in Arbeitslage , befestigt am oszillie-
renden Werkzeug;

Abb. 2 Ansicht des Schneidwerkzeuges in Pfeil-
richtung A in Abb. 1;

Abb. 3 Ansicht des Schneidwerkzeuges in Pfeil-
richtung E in Abb. 2;

Abb. 4 Schnitt C-C in Abb. 2 (vergréRert), die Au-
Ren- und Innenflache der Schneide ist kon-
vex ausgebildet; und die Innenflache flach;

Abb. 5 Schnitt B-B in Abb. 3 (vergréRert), die Innen-
flache der Schneide ist wellig ausgebildet;

Abb. 6 Zerlegung des Schneidwerkzeuges, eine
der Varianten;

Abb. 7 wie in Abb. 6, nur eine andere Variante;

Abb. 8 Schnitt C-C in Abb. 2 bei der konvexen Au-
Ren- und Innenflache der Schneide;

Abb. 9 Schnitt D-D in Abb. 8 mit abgerundeten Nu-
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ten;
Abb. 10  wie in Abb. 9 nur mit rechteckigen Nuten;
Abb. 11 wie in Abb. 9 nur mit dreieckigen Nuten;
Abb. 12 wie in Abb. 9 nur mit Nuten in Trapezform.

Die beste Umsetzungsmaglichkeit fur die Erfindung

[0023] Das Schneidwerkzeug zum Trennen der ela-
stischen Verbindung zwischen der Fahrzeugscheibe
und dem Fahrzeugkdrper (Abb. 1, 2) besteht aus einer
Platte 1, welche in Langsrichtung eine Biegung in Form
von zwei Schenkeln. 2, 3 und einem dazwischen liegen-
den Steg 4 aufweist. Einer der Schenkel 2 kann am os-
zillierenden Werkzeug 5, zum Beispiel mittels Offnung
6 (Abb. 2) und Mutter 7 (Abb. 1) befestigt werden. Der
andere gegeniber dem ersten liegende Schenkel 3 ist
als Schneide mit einer Schnittkante 8 zum Schneiden
nur in einer Richtung oder mit zwei Schnittkanten 8 und
9 zum Schneiden in beiden Richtungen (Abb. 2) ausge-
bildet. Die Platte 1 (Abb. 1 und 2) weist in Léangsrichtung
eine W-Biegung mit abgerundeten Ecken auf und ist so
bemessen, dall das Zwischenstiick deren V-Teiles un-
ter die Stirnseite der Scheibe 10 (Abb. 1) eingefiihrt wer-
den kann. Die Schneide ist zumindest auf einem Stlck
des erwahnten unter die Scheibe 10 einzufiihrenden
V-Teiles der W-Platte 1 anzubringen. In Abb. 1 sind auch
der Koérper 11 des Fahrzeuges und die Dichtung 12 (zu
schneidende elastische Klebeverbindung) dargestellt.
[0024] Dal die W-Platte mit einem groRem Biegera-
dius ausgebildet ist, welcher den V-Teil mit dem Schen-
kel 3 hinter die Schiebe 10 und das Zwischenstiick des
V-Teiles unter die Stirnseite der Scheibe 10 einfiihren
1aRt, ermdglicht es, die Spannungskonzentration in Be-
reich der Grundflache der Schneide zu reduzieren, die
W-Gestalt der Platte 1 1aRt eine Art der Versteifungsrip-
pen bilden, welche in Querebene der Platte 1 langs de-
ren Biegelinien liegen und ebenso zur Erhéhung der
Starrheit des Schneidwerkzeuges in der Oszillierungs-
ebene verhelfen. Die wellige Form des Steges 4 mit ei-
nem grofRen Radius der Grundflédche des Schenkels 3
(Radius der Grundflache der Schneide) und einem klei-
nen Biegeradius an dem Uibrigen Stegteil 4 |alt die Plat-
te eine ausgleichende Torsion gegen die eigene Langs-
achse bewirken. Diese Konstruktion 1aRt den Schenkel
3 (und demnach die nur an diesem Schenkel oder am
unter die Schiebe 10 einzufiihrenden V-Teil der Platte
angeordnete Schneide) von sich in die Ebene mit dem
kleinsten Widerstand des elastischen Dichtungsstoffes
12 einstellen.

[0025] Je nach der Art der zu schneidenden Dichtung
12 sind zwei Konstruktionen des Schneidwerkzeuges
denkbar. Die erste Konstruktion, wo die Dichtung 12
nicht tber die Stirnseite der Scheibe 10 hinaussteht (in
Abb. 1 nicht ersichtlich), weist eine Schneide auf, wel-
che nicht auf der Biegung des Schenkels 3 kommt, wie
In Beschreibung (EP, B1, 0369390) der Fall ist. Hierbei
ist die Schneide nur am Schenkel 3 an der AuRenseite
des erwahnten V-Teiles der W-Platte 1 ausgebildet. In
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diesem Fall ist die Schneide am Schenkel 3 angebracht,
welcher in gréRter Entfernung vom am oszillierenden
Werkzeug 5 zu befestigenden Schenkel 2 liegt, und er-
gibt sich nur aus den Langen der Schneidkanten 8 und
9, die nicht auf die Biegung kommen. Der Steg 4 ist in
dieser Konstruktion auf dem Ubrigen mittleren A-Teile
der W-Platte 1 in Langsrichtung wellenférmig ausgebil-
det. Die Form des Steges 4 kann an die Sinusform (Abb.
1,2) angenédhert werden.

[0026] Der Abrundungsradius des Steges 4 ist an de-
ren Ubergang in die Schneide groRer als die Starke der
Scheibe 10 bemessen, was noch mehr die Spannungen
an der Grundflache der Schneide reduzieren lafkt.
[0027] Die Abrundungsradien der Stegecke 4 auf3er-
halb der Grundflache kénnen kleiner als die Starke der
Scheibe 10 des Fahrzeuges bemessen werden, da pro
Biegung zwei unter die Scheibe 10 kommen. Hierbei
kénnen diese Radien praktisch 1,2 bis 1,8 der Platten-
stérke 1 ausmachen, um der Forderung nach der pla-
stischen Verformung bei dem Betrieb der Platte 1 zu ent-
sprechen. Aus demselben Grunde ist die Tiefe der Bie-
gung der Schneide und des Steges 4 am Ubergang gro-
Rer als diejenige des Steges 4 an den anderen Stellen
bemessen, zum Beispiel vergleichsweise mit der Tiefe
der Biegung in der Mitte und derjenigen am an dem os-
zillierenden Werkzeug zu befestigenden Schenkel 2.
Zwar bRt hierbei die Platte 1 ihre symmetrische Form
ein, jedoch behalt die allgemeine W-Form zur Kompen-
sation der Biegung mit groflerem Radius bei.

Je nach dem Werkstoff der Paltte 1 kénnen an der Bie-
gung des Steges 4 Versteifungsrippen 13, 14 ausgebil-
det werden, um deren federnde Beschaffenheit abzu-
schwachen und die Verformung der Platte 1 in den der
Biegung der Platte 1 orthogonalen Richtungen wahrend
des Betriebes zu verhindern. Die Versteifungsrippen
sind langs des Langsschnittes der Platte 1 (Abb. 1 und
3) anzuordnen. Diese Versteifungsrippen sind verfah-
renstechnisch mittels Verformung der Platte 1 an den
Spitzen der Biegung des Steges zu bekommen.
[0028] Wenn die Dichtung 12 ber die Stirnseite der
Scheibe 10 (Abb. 1) hinaussteht, ist die Schneide bei
der zweiten Konstruktion als V-Stiick einer Parabel am
oben erwdhnten V-Teil der W-Platte 1 in Langsrichtung
ausgebildet, wahrend der Steg 4 in Langsrichtung am
anderen V-Teil der W-Platte 1 eine wellige Form auf-
weist. In diesem Falle beansprucht die Lange der
Schneide die erste Biegung und von der Biegung aus
geht die Schneide langsam in den Steg 4 (iber. Da die
Schneide als Kurve einer Parabel ausgebildet ist, ent-
fallt die Notwendigkeit an der Konjugation der Kante 8
bzw. 9 der unterschiedlichen Teile, wie dies bei der Be-
schreibung (EP, B1, 0294617) der Fall ist, weil es keine
einzelnen konjugierten Teile bestehen.

[0029] Das als parabolische Kurve ausgebildete Profil
der Schneide ermdglicht einen langsamen zlgigen
Ubergang in den welligen Steg 4 und sorgt sowohl fiir
die Bruchsicherheit als auch fir den Schleifkomfort.
[0030] Wenn man die Symmetrieachse der V-Schnei-
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de fir die Achse Y annimmt und infolgedessen die Ach-
se X zur dieser senkrecht steht, so kann man die Ab-
hangigkeit der das Profil der Schneide 3 beschreiben-
den Parabel als Funktion : Y = AX2 darstellen, wo der
A-Wert sich aus der Starke der Scheibe 10 ergibt und
innerhalb von 0,6 bis 2,1 fiir die bestehenden Fahrzeug-
scheiben liegen wird.

[0031] Im Unterschied zu friiheren Konstruktionen er-
folgt am angemeldeten Schneidwerkzeug keine Steige-
rung der Spannungskonzentration an der Grundflache
der Schneide.

[0032] Ebenso wie beider ersten angemeldeten Kon-
struktion, wo die Schneide keine Biegung fir sich in An-
spruch nimmt, ist es bei der vorliegenden verbesserten
Konstruktion mdéglich, dafd die von der Parabel beschrie-
bene Eckenabrundung der Schneide groRer als die
Starke der Scheibe 10 (Abb. 1) bemessen wird. Hierbei
kénnen die Abrundungsradien der Stegecken 4 kleiner
als die Starke der Scheibe 10 bemessen werden und
samtliche weiteren der erstangemeldeten Konstruktion
eigenen Eigenschaften beibehalten werden. Die Tiefe
der Biegung an der Schneide kann gréRer als die Tiefe
der Biegungen am Stege 4 bemessen werden, in Be-
reich der Biegung am Steg 4 kdnnen die in Langsrich-
tung der Platte 1 liegenden Versteifungsrippen 13 und
14 (Abb. 3) ausbildet werden.

[0033] Demnach ist es zur Losung der gestellten Auf-
gabe sowohl bei der ersten als auch bei der zweiten an-
gemeldeten Variante erforderlich und ausreichend, da®
die Platte 1 in Langsrichtung eine W-Biegung mit abge-
rundeten Ecken bekommt, das Zwischenstlick deren
V-Teiles sich unter die Stirnseite der Scheibe 10 einflh-
ren laRt und die Schneide zumindest auf ein Stlick des
oben erwahnten V-Teiles der W-Platte zu liegen kommt.
[0034] Die Starke und/oder die Breite des Steges 4
istjeweils grofer als diejenigen der Schneide zu bemes-
sen. Da die Starke und/oder die Breite der Schneide
kleiner als die Starke und/oder die Breite des Steges 4
ist, fallt die Spannungskonzentration an der Grundfla-
che der Schneide ab und dadurch wird es méglich, die
Schnittqualitdt und die Langlebigkeit des Schneidwerk-
zeuges zu steigern.

[0035] In der Zerlegung der Platte 1 (Abb. 6) kdnnen
die Kanten der Schneide und des Steges 4 in einer Ge-
raden konjugiert werden (bei der gebogenen Platte lie-
gen sie in gegenseitigen Ebenen), hierbei ergeben de-
ren entgegengesetzte Kanten einen scharfen Winkel
zum Langsschnitt zum Ende der Schneide 15 hin (Abb.
2, 3, 6). In diesem Falle vergroRert sich die Breite der
Schneide und des Steges langsam zu dem Schenkel 2
hin, der auch mit einer langsam ansteigenden Breite
entsprechend der Bemessung der Offnung 6 ausgefiihrt
werden kann. Dieser zligige Anstieg der Breite der Plat-
te 1 vom Ende 15 der Schneide zum Schenkel 2 hin und
die Offnung 6 erméglichen eine gleichmaRige Entla-
stung des Schneidwerkzeuges von den ungleichmafi-
gen vom oszillierenden Werkzeug 5 erzeugten Kréaften,
das bei der Handbetétigung eine Anderung in der raum-
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liche Lage seiner schwingenden Welle zur Ebene der
Scheibe 10 bewirkt.

[0036] Dadurch aber, daR die Spannungskonzentra-
tion an der Grundflache der Schneide niedrig ist oder
praktisch gar fehlt und die Biegung an oder in der Grund-
flache mit einem Radius oder einer Abrundung ausge-
bildet wird, die gréRer ist als die Starke der Scheibe 10,
wird es mdglich, in der Zerlegung (Abb. 7) die Kanten
der Schneide und des Steges geradlinig zu konjugieren,
die Geraden liegen hierbei parallel zur Langsrichtung
(bei der gebogenen Platte 1 werden die Gegenkanten
in parallelen Ebenen liegen), erst dann geht die Breite
des Steges 4 langsam in die zur Befestigung bendtigte
Breite des Schenkels 2 Uber.

[0037] Zur weiteren Steigerung der Lebensdauer des
Schneidwerkzeuges kann man die Schneide auf der Au-
Renflache 16 und Innenflache 17 in Querrichtung kon-
vex (Abb. 4) gestalten, hierbei wird der Konvexitatsra-
dius R, in der Innenfléche 17 der Schneide (dem Schen-
kel 2 zugewendet) gréRer als der Konvexitatsradius R,
der AuRenflache 16 der Schneide (vom Schenkel 2 ab-
gewendet) sein. An der Innenflache der Schneide sind
die Nuten 18 (Abb. 5) ausgebildet, welche in Querrich-
tung der Schneide von einer Kante der Platte 1 zur an-
deren reichen und auf der Schneidkante 8 und/oder 9
Zacken (Abb. 1, 2, 3) bilden. Als Folge der Ausbildung
der in Querrichtung von einer Kante der Platte 1 bis zu
deren anderen Kante reichenden Nuten 18 entstehen
die Voraussetzungen fiir die Bewegung des zu schnei-
denden dispersen zerkleinerten Werkstoffes der Dich-
tung 12 in den Nuten 18 entgegen der Schnittrichtung
und die Entfernung des Abfalls aus den entstehenden
Schnitten, ohne daR der Kunststoff der Dichtung 12 zu
schmelzen beginnt.

[0038] Dadurch daR die AuRBenflaiche 16 und die In-
nenflache 17 der Schneide konvex mit unterschiedlich
groRen Radien Ry und R, ausgebildet sind, kann die
Schneide sich selbst wahrend des Betriebes nach-
schleifen, da die Nuten sich von einer Kante der Platte
1 zu deren anderen Kante reichen, behalten die Zacken
ihre Gestalt im Zuge des VerschleiRes der Schneide.
Die zackige Form der Schnittkante 8 und/oder 9 redu-
ziert die auf den elastischen Werkstoff einwirkende
Schnittkraft. In Abb. 5 sind die Nuten 18 als wellige In-
nenflache 17 der Schneide dargestellt. Die Welligkeit er-
gibt sich aus den toroidalen Oberflachen mit gleich gro-
Ren oder unterschiedlichen Radien R; und R,. Die Nu-
ten 18 kénnen auch ein anderes Profil haben. Im Ex-
tremfall kann der Radius R, viel grof3er als der Radius
R bemessen sein, so dal die Innenflache 17 sich in
eine Ebene umwandelt (Abb. 8). Es wurde das Funktio-
nieren der Nuten 18 untersucht, die im Querschnitt auf
der ebenen oder konvexen Innenflache 17 ein abgerun-
detes Profil (Abb. 9), ein rechteckiges Profil (Abb. 10),
ein dreieckiges Profil (Abb. 11), ein Profi in einer Tra-
pezform (Abb. 12) haben.

[0039] Die durchgefiihrten Versuche haben die Er-
kenntnis ergeben, dall zwar die unterschiedlichen Pro-
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file der Nuten nach den physikalisch-mechanischen Ei-
genschaften des zu schneidenden Werkstoffes be-
stimmt werden kénnen, jedoch fir die Steigerung der
Schnittgeschwindigkeit und der VerschleiRfestigkeit der
Schneide die auf der Innenflache 17 der Schneide wellig
ausgebildeten Nuten 18 von gréter Wirkung sind, hier-
bei ist es zweckmalig, die konvexe Aulienflache 16 ko-
nisch, d. h. nach dem Ende 15 zu verengend, auszubil-
den. Der Effekt von dem Einsatz der auf der Innenflache
17 der Schneide wellig ausgebildeten Nuten 18 laRt sich
offensichtlich durch die resultierende Zackenform und
die reduzierte Reibung wéhrend der Bewegung des zer-
stérten Kunststoffes in den Nuten 18 erklaren. Wird die
konvexe Aulenflache 16 konisch langs der Langsachse
der Platte 1 ausgebildet, &ndert sich die Starke der
Schneide von der Kleinsten am Ende 15 bis zur Berech-
nungsstarke in Bereich der Verbindung zum Steg 4, vor-
ziiglich von 0,6 mm bis 1,5 oder 2 mm. Die Tiefe der
Nuten 18 liegt je nach Stahlqualitat innerhalb von 0,15
mm bis 0,5 mm.. Die Stéarke der Platte 1 in Bereich des
Steges 4 und des Schenkels 2 kann innerhalb von 1,5
mm bis 2,5 mm liegen. Der Abstand zwischen den Nu-
ten 18 wird verfahrenstechnisch maéglichst klein bemes-
sen.

[0040] Die Arbeitsweise des Schneidwerkzeuges
(Abb. 1, 2).

[0041] Die Schneide wird mit dem einen V-Stiick, wel-
ches als Schenkel 3 dient, und mit dem anderen
V-Stlick, welches den am oszillierenden Werkzeug 5 zu
befestigenden Schenkel 2 darstellt, eine W-Platte 1 bil-
det, in die Dichtung 12 eingeflhrt. Die Platte 1, deren
Schenkel 2 (iber die Offnung 6 an der Welle des mit einer
Frequenz von 10 bis 22 000 Schwingungen pro Minute
oszillierenden Werkzeuges 5 befestigt ist, schwingt zur
Befestigungsebene hin. Das von Hand betétigte oszil-
lierende Werkzeug 5 bewegt sich um die Kontur der
Scheibe 10, die Schnittkanten 8 und 9 der Schneide
schneiden die Kunststoffdichtung 12 auf. Die auf das os-
zillierende Werkzeug 5 beim Schneiden einwirkenden
Krafte werden Uiber den Steg 4 weiter Ubertragen, Hier-
bei entsteht in der Dichtung 12 je nach der Beschaffen-
heit der Dichtung und der Form der Schneide ein gera-
der oder V-férmiger Schnitt. Andert sich die Lage der
Welle am von Hand betétigten oszillierenden Werkzeug
5in bezug auf die Kontur der Scheibe entstehen die sich
aus der Lage der Welle des oszillierenden Werkzeuges
5 zur Ebene der Scheibe 10 resultierenden Biegemo-
mente und werden lber den Steg 4 an die Schneide des
Schenkels 3 weitergegeben. Jedoch liegt der wesentli-
che Teil des Steges 4 im Freien, wahrend die Schneide
mitten in dem elastischen Stoff der Dichtung 12 steckt,
daher dient der in der Dichtung 12 erzeugte Schnitt als
eine Fihrung, wahrend die aus einer ungenauen Posi-
tionierung des oszillierenden Werkzeuges 5 resultieren-
den Biegemomente hauptsachlich auf den im Freien lie-
genden Teil des Steges 4 einwirken. Auf diese Weise
dampft der wellige an die Sinusform anmutende Steg 4
die an die Schneide in Querrichtung zu Gbertragenden
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Kréfte.

[0042] Ist die Dichtung 12 konstruktionsmaRig hinter
der Stirnseite der Scheibe 10 angebracht und die
Schneide als ein V-Stlick einer Parabel ausgebildet,
dient der im in der Dichtung 12 erzeugte V-Schnitt fur
die Schneide als eine zusatzliche Fiihrung. Bei der Ver-
schiebung der Welle des oszillierenden Werkzeuges 5
gegen die optimalen Position bewirkt daher das wellige
Profil der Platte 1 Giber den dampfend wirkenden Steg
4 eine automatische Berichtigung der Lage der Schnei-
de, was die erforderliche Sauberkeit und Ebenheit des
Schnittes erzielen laRkt. Die in Bereich der Biegung des
Steges 4 liegenden Versteifungsrippen 13 und 14 die-
nen als ein weiters Mittel zur Verhinderung der Durch-
biegung der Schneide in den den Hauptbiegungen der
W- Platte 1 der Schneide und des Steges orthogonalen
Richtungen.

[0043] Liegendie Nuten 18 aufder Innenflache 17 der
Schneide, bewegt sich der disperse zerstorte elastische
Werkstoff der Dichtung 12 in den Nuten 18 entgegen die
Schnittrichtung und 1Rt sich aus dem Schnittschlitz in
der Dichtung 12 entfernen, ohne daf hierbei eine we-
sentliche Erhitzung der Schneide bzw. Verschmelzung
des zu schneidenden Werkstoffes erfolgt. Dadurch
steigt die Schnittgeschwindigkeit der Dichtung 12 er-
heblich, reduziert sich die Arbeitszeit fiir das Trennen
der Scheibe 10 und ermaRigen sich wesentlich die auf
das oszillierende Werkzeuges 5 einwirkenden Schnitt-
krafte, was die Gefahr der Entwicklung der Spannungen
an der Grundflache der Schneide zusatzlich vermindert.
Die Anbringung der Nuten 18 mit Zacken unterschiedli-
cher Form quer zur Langsachse auf der ganzen Lange
der Innenflache 17 ermdglicht je nach dem zu schnei-
denden Werkstoff eine weitere Steigerung der Betriebs-
sicherheit und der Lebensdauer des Schneidwerkzeu-
ges sowie die Beibehaltung der Zackenform im Zuge
des Betriebes.

Einsatzméglichkeit in der Industrie

[0044] Das angemeldete Schneidwerkzeug kann
zum Schneiden von Kunststoffen eingesetzt werden,
insbesondere zum Trennen der Kunststoffverbindung
zwischen der Windscheibe und dem Kérper des Fahr-
zeuges.

Patentanspriiche

1. Das Schneidwerkzeug zum Trennen der elasti-
schen Verbindung zwischen der Fahrzeugcheibe
und dem Korper des Fahrzeuges, bestehend aus
einer Platte, welche in Langsrichtung eine Biegung
in Form von zwei Schenkeln und eines dazwischen
liegenden Steges hat, wobei der eine Schenkel sich
am oszillierenden Werkzeug befestigen a3t und
der andere gegeniberliegende Schenkel als
Schneide ausgebildet ist, zeichnet sich dadurch
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aus, daB die Platte in Langsrichtung eine W-Bie-
gung mit abgerundeten Ecken hat, ein Zwischen-
stiick des V-Teiles der W-Platte hinter die Stirnseite
der Scheibe eingeflihrt und die Schneide zumindest
auf einem Stlick der erwahnten V-Teiles der W-Plat-
te angebracht werden kann.

2. Das Schneidwerkzeug gemaR Ziffer 1 zeichnet sich
dadurch aus, daf} die Schneide am AufRenschenkel
des erwahnten V-Teiles der W-Platte liegt, und zwar
in gréRter Entfernung vom am oszillierenden Werk-
zeuges zu befestigenden Schenkel, wahrend der
Steg auf dem A-Stlck der W-Platte in Langsrich-
tung eine wellige Form aufweist.

3. Das Schneidwerkzeug gemaR Ziffer 2 zeichnet sich
dadurch aus, da® der Abrundungsradius des Ste-
ges am Ubergang in die Schneide gréRer als die
Starke der Scheibe bemessen ist.

4. Das Schneidwerkzeug gemaR Ziffer 2 zeichnet sich
dadurch aus, daf3 die Abrundungsradien der Ecken
des Steges aulerhalb der Schneide kleiner als die
Scheibenstarke bemessen sind.

5. Das Schneidwerkzeug gemaR Ziffer 2 zeichnet sich
dadurch aus, dal die Tiefe der Biegung der Schnei-
de und des Steges am Ubergang gréRer als dieje-
nige des Steges an den anderen Stellen bemessen
ist.

6. Das Schneidwerkzeug gemaR Ziffer 2 zeichnet sich
dadurch aus, dal® am Steg in Bereich der Biegung
die in Langsrichtung der Platte liegenden Verstei-
fungsrippen ausgebildet sind..

7. Das Schneidwerkzeug gemalf Ziffer 1 zeichnet sich
dadurch aus, daf die Schneide auf dem erwahnten
V-Teil der W-Platte in Langsrichtung als V-Stiick ei-
ner Parabel und der Steg auf dem anderen V-Stiick
der W-Platte in Langsrichtung wellig ausgebildetiist.

8. Das Schneidwerkzeug gemalf Ziffer 7 zeichnet sich
dadurch aus, da die von dem Stlick der Parabel
beschriebene Abrundung der Ecke der Schneide
gréRer als die Scheibenstarke bemessen ist.

9. Das Schneidwerkzeug gemaR Ziffer 7 zeichnet sich
dadurch aus, dall die Abrundungsradien der Ste-
gecken auferhalb der Schneide kleiner als die
Scheibenstérke des Fahrzeuges bemessen sind.

10. Das Schneidwerkzeug gemaR Ziffer 7 zeichnet sich
dadurch aus, da die Durchbiegung (Tiefe der Bie-
gung) der Schneide groRer als diejenige des Ste-
ges bemessen ist.

11. Das Schneidwerkzeug gemaR Ziffer 7 zeichnet sich
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dadurch aus, da® am Steg in Bereich der Biegung
die in Langsrichtung der Platte liegenden Verstei-
fungsrippen vorhanden sind.

Das Schneidwerkzeug gemaf Ziffer 1 zeichnet sich
dadurch aus, da die Starke und/oder die Breite
des Steges jeweils gréRer als diejenige der Schnei-
de bemessen sind,

Das Schneidwerkzeug gemaf Ziffer 1 zeichnet sich
dadurch aus, dal die gegeniiberliegenden Kanten
der Schneide und des Steges in Ebenen liegen,
welche unter einem spitzen Winkel zum Léngs-
schnitt zum Ende der Schneide hin angeordnet
sind .

Das Schneidwerkzeug gemaf Ziffer 1 zeichnet sich
dadurch aus, daR die gegeniiberliegenden Kanten
der Schneide und des Steges in Ebenen liegen,
welche parallel zur Langsrichtung angeordnet sind.

Das Schneidwerkzeug gemaf Ziffer 1 zeichnet sich
dadurch aus, dal die Kante der Schneide an der
einen Seite der Platte angebracht ist.

Das Schneidwerkzeug gemaR Ziffer 1 zeichnet sich
dadurch aus, daR die Kante der Schneide von den
beiden gegenilberliegenden Seiten der Platte an-
gebracht ist.

Das Schneidwerkzeug gemaR Ziffer 1 zeichnet sich
dadurch aus, daf} die Schneide auf der Au3en- und
Innenflache in Querrichtung konvex ausgebildet ist,
wobei der Konvexitatsradius der Innenflache gré-
Rer als derjenige der Auenflache bemessen ist,
und die Schneide auf der Innenflache die in Quer-
richtung von der einen Kante der Platte zur anderen
reichenden Nuten hat, die auf der Kante der Schnei-
de Zacken bilden.

Das Schneidwerkzeug gemaR Ziffer 17 zeichnet
sich dadurch aus, daf die Nuten in deren Querrich-
tung gerundet ausgebildet sind.

Das Schneidwerkzeug gemal Ziffer 17 zeichnet
sich dadurch aus, daf’ die Nuten in deren Querrich-
tung rechteckig ausgebildet sind.

Das Schneidwerkzeug gemaR Ziffer 17 zeichnet
sich dadurch aus, dafd die Nuten in deren Querrich-
tung dreieckig ausgebildet sind.

Das Schneidwerkzeug gemaR Ziffer 17 zeichnet
sich dadurch aus, daf die Nuten in deren Querrich-
tung auf der Innenflache der Schneide wellig aus-
gebildet sind.

Das Schneidwerkzeug gemal Ziffer 17 zeichnet
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sich dadurch aus, dafl die Nuten im Querschnitt in
Form eines Trapez ausgebildet sind.

Das Schneidwerkzeug gemaR Ziffer 1 zeichnet sich
dadurch aus, da die Schneide auf der AuRenfla-
che im Querschnitt konvex und auf der Innenflache
gerade ausgebildet sind, wobei die Schneide auf
der Innenflache die im Querschnitt der Schneide
von der einen Kante der Platte zur anderen reichen-
den Nuten hat, die auf der Kante der Schneide Zak-
ken bilden.

Das Schneidwerkzeug gemal Ziffer 23 zeichnet
sich dadurch aus, daB die Nuten im Querschnitt ge-
rundet ausgebildet sind.

Das Schneidwerkzeug gemal Ziffer 23 zeichnet
sich dadurch aus, dall die Nuten in deren Quer-
schnitt rechteckig ausgebildet sind.

Das Schneidwerkzeug gemalR Ziffer 23 zeichnet
sich dadurch aus, daf} die Nuten in deren Quer-
schnitt dreieckig ausgebildet sind.

Das Schneidwerkzeug gemaf Ziffer 23 zeichnet
sich dadurch aus, daf® die Nuten in deren Quer-
schnitt in Form eines Trapez ausgebildet sind.

Das Schneidwerkzeug gemaR Ziffer 1 zeichnet sich
dadurch aus, da die Schneide auf der Auenfla-
che in deren Querrichtung konvex ist und auf deren
Innenflache die im Querschnitt der Schneide von
der einen Kante der Platte zur anderen reichenden
Nuten hat, die auf der Kante der Schneide Zacken
bilden; wobei die Nuten auf der Innenflache der
Schneide wellig ausgebildet sind.
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Fig. 1
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