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FLACHENMATERIAL

Es soll ein Verfahren zur Herstellung von Linien-
Schneidmessern fUr kartonartiges Flichenmaterial, ins-
besondere fir Lebensmittelverpackungen mit einer auf
die Schneidfliche aufgebrachten Beschichtung aus Molyb-
dén-Bisulfid bei Raumtemperatur angegeben werden, wel-
che eine Erhghung der Standzeit und eine Vermeidung von
Schnittstaubanfall und Haftung von Klebemitteln be-
wirkt. Hierzu ist vorgesehen, daB das auf den Schnei-
denbereich aufgetragene Molybddn-Bisulfid im Bereich

von 120 % bis 150 ® C 20 bis 40 Minuten, vorzugsweise
30 Minuten, eingebrannt wird, wobei die Beschichtungs-
stdrke 1 bis 5 Mikrometer, vorzugsweise 3 Mikrometer,
betrégt.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von Linien-Schneidmessern fiir kartonartiges Flichen-
material, insbesondere fiir Lebensmittelverpackungen od. dgl., bestehend aus einem bandformigen Trégerteil mit
einer mechanisch erstellten Schneidfliche und einer daran aufgebrachten Beschichtung aus Molybdiin-Bisulfid bei
Raumtemperatur zur Vermeidung von Schnittstaubanfall und Haftung von Klebemitteln.

Dieses Herstellverfahren von Schneidmessem dient fiir Werkzeuge, die bei der Fertigung von Faltschachtelab-
wicklungen, insbesondere fiir Lebensmittelverpackungen, Anwendung finden.

Es ist bekannt, Schneidmesser zu erstellen, die biegbar sind und eine ausreichende Hirte der Schneide
aufweisen, um eine vertretbare Standzeit solcher Werkzeuge zu erreichen. Dazu werden Materialien, insbesondere
ein Stahl, verwendet, der eine durchgehende Hirte aufweist und somit den Anforderungen Rechnung tréigt. Auch
ist bekannt, nur die Schneide allein durch Hochfrequenzhértung zu verbessern, um somit eine Erhéhung der
Standzeit zu erreichen. Die Standzeit des Messers héngt sehr von der Stahlqualitét der Schneidauflage, der Hirte
der Messerschneide, dem Messer- bzw. Fasenwinkel, der Qualitiit des Nachschliffs sowie der Qualitit des
Abzichens und nicht zuletzt von der Beschaffenheit des Schneidgutes ab.

Diese Probleme und deren Lisungen sind bekannt und beispielsweise aus der Zeitschrift Papier + Kunststoff-
Verarbeiter 1-82, Seiten 17, 18 und 20 "Das Messer im Schnellschneider” zu entnehmen.

Es hat sich aber gezeigt, daB§ die herkémmlichen Methoden, die Standzeit zu erhéhen, nicht ausreichen. Da im
erhohten MaB die Wiederverwendung von Altpapier erfolgt und damit verstiirkt staubbildende Elemente beim
Schnittvorgang die Messer rasch verunreinigen, ist z. B. in der Verpackungsindustrie fiir Lebensmittel ein
solches Recyclingmaterial mitunter ungeeignet. Besonders tritt das Problem auf, wenn Etiketten oder dhnliche
Aufkieber geschnitten werden, dann haftet auch der Klebstoff an der Schneide und verringert somit arg die
Standzeit des Messers. Es wire denkbar, mit Hilfe von Losungsmitteln fiir eine rasche Reinigung zu sorgen, aber
damit wird das Werkstiick durch Giftstoffe unbrauchbar.

Die Verwendung von Molybdin-Bisulfid zur Verminderung bzw. Verminderung der Reibung und als Korro-
sionsschutz von Federn und von Kolbenringen fiir Verbrennungsmotoren ist durch die PCT-A1 WO 82/03575
bekannt geworden. Dabei wird vor dem letzten Kaltformgebungsschritt die Werkstiickoberfldche mit MoS,

beschichtet. Weiters kann die Trockenschmierwirkung von MoS, geméB US-PS 4 291 073 genutzt werden,
indem MoS,-Pulver in Harz emulgiert wird, dicke Uberziige auf Substrate aufgebracht und die Harzschichten aus-
gehirtet werden. Beim VerschleiB der Harzschicht bzw. bei deren Abtragung werden in der Folge MoS,-

Pulverkdmer freigelegt, sodaB gewisse Gleiteigenschaften iiber lingere Zeit erhalten bleiben. Zur Erhéhung der
Wirksamkeit von Rasierklingen wird laut GB-PS 1 050 243 vorgeschlagen, deren Schneidkanten mit einer
Beschichtung zu versehen, um bessere Gleiteigenschaften der Klinge und einen Korrosionsschutz zu bewirken.
Auch ein mehrlagiges Aufdampfen von Hartstoffschichten, z. B. Oxide und Karbide, auf Rasierklingenschneiden
ist aus der US-PS 3 911 579 bekannt geworden.

Ausgehend von diesem Stand der Technik lag der Erfindung die Aufgabe zugrunde, eine Verbesserung der
Standzeit zu erzielen und dariiberhinaus auch Recyclingmaterial zu verwenden, das auf Grund seiner
Beschaffenheit zur Absonderung von Papierstaub neigt bzw. die Schneide durch Klebstoffe verunreinigt.
Erfindungsgem:iB wird das Ziel dadurch erreicht, daf$ auf den Schneidenbereich bei Raumtemperatur Molybdén-
Bisulfid aufgetragen und hemach im Bereich von 120° bis 150 °C 20 bis 40 Minuten, vorzugsweise 30 Minuten,
eingebrannt wird. Damit wird erreicht, daf ein niedriger Reibungskoeffizient gegeben ist und damit kein
Staubanfall entsteht. Durch die geringe Haftfihigkeit fiir Klebstoffe stellt sich eine hohe Standzeit des Messers
ein.

Als besonders vorteilhaft hat sich erwiesen, wenn die Beschichtungsstiirke 1 bis 5 pm, vorzugsweise 3 um
betriigt, da sich besonders gute Gleiteigenschaften ergeben.

Eine rationelle Fertigung ist dann gegeben, wenn gleich mehrere bandférmige Trigerteile zu einem Paket
zusammengefaBt und die frei verbleibenden Schneidfléichen gemeinsam beschichtet bzw. aufgespritzt werden.

Als vorteilhaft hat sich erwiesen, wenn als Beschichtungsmaterial Molybdén-Bisulfidpulver mit Losungs-
mittel verwendet wird, da eine gleichmiiBige Verteilung auf der Schneidfldche erzielbar ist.

Anhand eines Ausfiihrungsbeispieles sei die Erfindung niher erldutert. Es zeigen:

Fig. 1 SchrigriB eines Messerteiles
Fig. 2 Messerpaket fiir den Beschichtungsvorgang

Die Fig. 1 zeigt im SchriigriB einen Teil eines Schneidmessers (1), das aus einem Flachstahl (2) gefertigt
ist. An der Oberseite ist beispielsweise eine Schneidkante (3) in der Mitte des Flachstahls (2) durch
mechanische Bearbeitung erstellt. Die Beschichtung (4) wird auf die verbleibenden Seitenfléichen von der
Schneide (3) weg durchgefiihrt. Hierzu eignet sich Molybd:in-Bisulfid, das bei Raumtemperatur durch Spritzen
aufgetragen wird. Durch Einbrennen bei einer Temperatur von 120° bis 150 °C und bei einer Einbrenndauer von
20 bis 40 Minuten, vorzugsweise 30 Minuten, wird die Beschichtung (4) erstellt. Der Flachstahl (2) wird an
seinen seitlichen Flichen nicht beschichtet.

Um eine rationelle Fertigung bzw. eine Vereinfachung des Auftrages der Beschichtung durchzufiihren, kénnen
nach Fig. 2 die einzelnen Schneidmesser (1) zu einem Paket (5) zusammengefaBt werden, wobei die
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verbleibenden Schneidkanten (3) und die daran anschlieBenden, dachférmigen Flichen eine Beschichtung (4)
durch eine breite Spriihdose erfahren. Der Spriihnebel (8) legt sich beidseitig der Schneidkanten (3) dann
gleichmiBig diinn an, wenn gemiB Pfeil (8) ein gleichmiiBiger Vorschub eingerichtet ist.

Wesentlich ist, da8 ein Einbrennen einer gleichmiBig diinnen Beschichtung erfolgt. Dadurch wird eine glatte
Oberfliche erzielt, woraus eine hihere Standzeit resultiert und der Staubanfall sehr gering ist. Als besonders
wichtig ist die Tatsache zu erwihnen, daB Klebstoffe vom Rohmaterial nicht an der Schneide haften bleiben. Wie
Versuche ergeben haben, wird auch eine exakte Schneidkante des Kartons iiber lange Bearbeitungszeiten
garantiert.

PATENTANSPRUCHE

1. Verfahren zur Herstellung von Linien-Schneidmessern fiir kartonartiges Flichenmaterial, insbesondere fiir
Lebensmittelverpackungen od. dgl., bestehend aus einem bandférmigen Trégerteil mit einer mechanisch erstellten
Schneidfl4che und einer daran aufgebrachten Beschichtung aus Molybdin-Bisulfid bei Raumtemperatur zur
Vermeidung von Schnittstaubanfall und Haftung von Klebemitteln, dadurch gekennzeichnet, daB das auf den
Schneidenbereich aufgetragene Molybdin-Bisulfid im Bereich von 120° bis 150 °C 20 bis 40 Minuten,
vorzugsweise 30 Minuten, eingebrannt wird, wobei die Beschichtungsstéirke 1 bis 5 pm, vorzugsweise 3 um,
betrigt.

2. Verfahren zur Herstellung von Linien-Schneidmessern nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da8 als
Beschichtungsmaterial Molybdén-Bisulfid-Pulver mit Losungsmittel verwendet wird.

Hiezu 1 Blatt Zeichnung
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