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@ Messer fiir oszillierenden Antrieb.

@ Die Erfindung betrifft ein Schneidmesser fiir ein

- Schneidwerkzeug mit oszillierendem Antrieb zum

Durchirennen von Klebeschichten, insbesondere an
aufgeklebten Scheiben von Kraftfahrzeugen, mit ei-
nem Messerschaft (2), der mit dem oszillierenden
Antrieb des Schneidwerkzeugs verbindbar ist, und
mit einer Klinge (3), die mindestens eine Schneid-
kante (8) und zwei gegeniiberliegende, von der
Schneidkante (6) ausgehende Seitenfldchen (1) auf-
weist.

Um ein Schneidmesser mit den eingangs ge-
nannten Merkmalen zu schaffen, bei weichem die
Reibung gegeniiber den durchirennten Klebeschich-
ten und damit die erforderliche Vorschubkraft ver-
mindert wird. AuBerdem soll, soweit der Einsatz des
Messers an Kraftfahrzeugen vorgesehen ist, auch die
Gefahr der Beschédigung von Karosserie und Schei-
be herabgesetzt werden, wird erfindungsgemis vor-
geschlagen, daB mindestens eine der Seitenflichen
(1) mindestens teilweise eine die Gleiteigenschaften
gegeniiber dem Klebeschichimaterial verbessernde
Beschichtung (5) aufweist.
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SCHNEIDMESSER FUR OSZILLIERENDEN ANTRIEB

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Schneid-
messer fiir ein Schneidwerkzeug mit oszillierendem
Antrieb zum Durchirennen von Klebeschichten, ins-
besondere an aufgeklebien Scheiben von Krafifahr-
zeugen, mit einem Messerschaft, der mit dem os-
zillierenden Anirieb des Schneidwerkzeuges ver-
bindbar ist und mit einer Klinge, die mindestens
eine Schneidkante und zwei gegeniiberliegende,
von der Schneidkante ausgehende Seitenflichen
aufweist.

Derartige Messer sind in verschiedenen For-
men bekannt. Dabei bestehen im einfachsten Fall
Schaft und Klinge aus einem flachen, streifenférmi-
gen Metallteil und sind in einer Ebene unmittelbar
miteinander verbunden. Im Regelfall befindet sich
jedoch zwischen Schaft und Klinge ein Zwischent-
eil mit einer Abwinkelung, derart, daf das flache
Schaftteil in einer gegeniiber der Ebene der Klin-
genfldche versetzten und eventuell leicht geneigten
Ebene befindet. Dabei kann der Schaft so an dem
abgewinkelten Zwischenteil angesetzt sein, daB
sich in der Seitenansicht eniweder eine Z-Form
oder aber sine U-Form ergibt.

Der Schaft ist liber ein Befestigungselement
mit dem oszillierenden Antrieb eines im allgemei-
nen elektrisch oder pneumatisch betriebenen
Schneidwerkzeuges verbunden. Dieser Antrieb
kann Drehoszillationen ausfiihren, so daf das Mes-
ser um eine Achse, die im wesentlichen senkrecht
zu der durch die Klinge definierten Ebene verlduft,
oszillatorische Drehbewegungen ausflhrt und dabei
beispielsweise den Klebewulst der Windschutz-
scheibe eines Kraftfahrzeuges auftrennt. Die Abwin-
kelung des Zwischenteiles dient dabei dazu, die
Klinge in den zwischen Windschuizscheibe und
Karosserie gebildeten Spalt hinein und an den in-
nenliegenden Kilebewulst heran fiihren zu k&nnen.

Wenn auch die Klinge im allgemeinen relativ
diinn ausgeflihrt wird, so muB sie doch zur Erzie-
lung einer ausreichenden mechanischen Festigksit
eine gewisse Mindeststirke aufweisen, die im Mili-
meterbereich liegt.

Da Klebeschichten und insbesondere die Kle-
bewulste an den Scheiben von Autofenstern relativ
elastisch sind, liegen auch die "durchirennten
Schichten an ihrer Trennstelle noch relativ fest
aneinander und behindern so die oszillierenden
Schwenkbewegungen der Klinge in dieser Trenne-
bene. Die Reibung zwischen den Klingenflichen
und den Flichen des Klebewulstes in der Trenne-
bene verursacht einen erheblichen Widerstand und
erfordert das Aufbringen einer entsprechenden Vor-
schubkraft beim Schneiden. Da die Schneidkanten
der Messer angeschliffen sind, ist die Klingenober-
fliche nicht sehr glatt und weist entsprechende
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Schleifriefen auf, wodurch die Reibung gegeniiber
den durchtrennten Kiebeschichten noch verstérkt
wird. Gleichzeitig bringt diese Reibung und die
entsprechend erforderliche Vorschubkraft auch eine
entsprechende mechanische Belastung der Klinge
mit sich, die auch deshalb entsprechend stabil und
damit relativ dick ausgefiihrt werden muB, was wie-
derum die Reibungskraft erhdht.

AuBerdem kdnnen die rauhen Oberflichen an
Klinge und Zwischenteil auch zu Besch#digungen
und zum Verkratzen der Karosserie von Fahrzeu-
gen fiihren.

Demgegeniber liegt der vorliegenden Erfin-
dung die Aufgabe zugrunde, ein Schneidmesser
mit den eingangs genannten Merkmalen zu schaf-
fen, bei welchem die Reibung gegeniiber den
durchtrennten Klebeschichten und damit die erfor-
derliche Vorschubkraft vermindert wird. AuBerdem
soll, soweit der Einsatz des Messers an Kraftfahr-
zeugen vorgesehen ist, auch die Gefahr der Be-
schidigung von Karosserie und Scheibe herabge-
setzt werden.

Diese Aufgabe wird dadurch geldst, daB min-
destens eine der Seitenfldchen mindestens teilwei-
se eine die Gleiteigenschaften gegeniiber dem Kle-
beschichtmaterial verbessernde Beschichiung auf-
weisen.

Die Art der Beschichtung héngt dabei selbst-
verstdndlich von der Art der zu durchirennenden
Klebeschicht ab. Fiir die an KFZ-Scheiben im all-
gemeinen verwendeten dauerelastischen Klebewul-
ste, die zum Beispiel aus synthetischem Kautschuk
bestehen, kommen dabei unter Umstinden andere
Beschichtungen in Frage als flir Klebeschichten mit
anderen Eigenschaften, die relativ hart oder eher
plastisch verformbar sind.

Als fiir viele Anwendungszwecke, und insbe-
sondere auch fiir die Klebewulste von Autoschei-
ben geeignet, hat sich eine aus einem Hartstoff
bestehende Beschichtung erwiesen.

Als Haristoffe werden dabei eine Reihe von
Nitriden, Carbiden und eventuell auch Oxiden eini-
ger Ubergangsmetalle, wie Wolfram, Hafnium und
Titan beschrieben.

Derartige Hartstoffbeschichtungen sind auBer-
ordentlich widerstandsfahig gegen Abrieb und kdn-
nen dementsprechend diinn ausgefiihrt werden, so
daB die Gesamtdicke der Klinge nur unwesentlich
beeinflupt wird. Da durch die Beschichtung die
Reibung der Klinge gegeniiber der zu durchtren-
nenden Klebeschicht und damit auch die aufzubrin-
gende Vorschubkraft abnimmt, kann sogar die Klin-
ge im Vergleich zu der Klinge herk&mmlicher
Schneidmesser diinner ausgefiihrt werden, so daf
die Klinge auch einschlieBlich der Beschichtung
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noch diinner bleibt als bei den bekannten Messern,
wodurch die Reibung und die Vorschubkraft noch
weiter herabgesetzt sind.

Bei einer bevorzugten Ausflinrungsform der Er-
findung besteht die Beschichtung aus Titannitrid
(TiN).

Es kdnnen jedoch auch Kunststoffe mit beson-
ders guten Gleiteigenschaften als Beschichtung
verwendet  werden, zum Beispiel PTFE
(Polytetrafluorethylen).

Wenn das Messer zwischen Schaft und Klinge
ein Zwischenteil aufweist, so ist in der bevorzugten
Ausflihrungsform der Erfindung vorgesehen, daB
zumindest die beim Schneiden mit der Klebe-
schicht in Beriihrung tretende Fliche des Zwisch-
enteils ebenfalls eine entsprechende Beschichtung
aufweist. Auch die mit der Kiebeschicht oder ande-
ren festen Teilen in Beriihrung tretenden Fldchen
des Zwischenteiles tragen zur Reibung und damit
zur aufzubringenden Vorschubkraft bei, so daB
zweckmiBigerweise auch diese Flachen die erfin-
dungsgemifB vorgesehene Beschichtung aufwei-
sen.

Die Klinge ist in einem soichen Fall mindestens
auf einer ihrer Seitenflichen vollstdndig beschich-
tet. Bei anderen Ausflihrungsformen, bei welchen
beispielsweise nur ein Teil der Klinge in einen
Klebewulst eindringt, kann es jedoch auch ausrei-
chend sein, wenn die Klinge nur auf einem Teil
giner Seitenflache beschichtet ist.

Ob die Klinge zweckmaBigerweise nur auf ei-
ner Seitenfliche oder aber auf beiden gegeniiber-
liegenden Seitenfldchen zu beschichten ist, hangt
unter anderem auch von der Querschnittsform der
Klinge ab. Ist beispielsweise eine Klingeniliche
nach auBen gewdibt (konvex), die andere jedoch
eben oder gar konkav gewdlbt, so kann es ausrei-
chend sein, nur die konvex gewdlbte Klingenfliche
mit der Beschichtung zu versehen, um die Vor-
schubkraft drastisch zu reduzieren. Klingen mit
beidseitig konvex gewdibten Seitenflichen werden
auch vorzugsweise auf beiden Seiten beschichtet.

Die Erfindung wird nun anhand der beigeflgten
Figuren, die bevorzugte Ausflihrungsformen dar-
stellen, mit ihren Vorteilen, Merkmalen und Anwen-
dungsmdglichkeiten beschrieben. Es zeigen:

Figuren 1a und b

ein U-fGrmig gewinkelies Messer in der Drauf-
und einer Seitenansicht,

Figuren 2a und b

ein Z-frmig abgewinkeltes Messer in der Drauf-
und einer Seitenansicht,

Figuren 3a und b

ein Z-fsrmig abgewinkeltes, und zuséizlich si-
chelférmig gekrUmmtes Messer in Drauf- und
Seitenansicht,

Figuren 4a und b

ein gerades, nicht abgewinkeltes Messer in der
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Drauf- und einer Seitenansicht,

Figuren 5a und b

ein Z-frmig abgewinkeltes Messer, dessen
Schneide an der vorderen Kante angebracht ist
und vorwiegend zum Abschaben von Restkle-
bern an Karosserie und Scheibe verwendet wird,
in der Drauf- und einer Seitenansicht und
Figuren 6a bis ¢

verschiedene Querschnittformen der Messerklin-
ge mit Beschichtung.

In den Figuren 1a und b erkennt man ein U-
formig abgewinkeltes Messer mit einem im wesent-
lichen ebenen Schaft 2 und einer ebenen Klinge 3,
die durch ein Zwischenteil 4 im wesentlichen zu
giner U-Form miteinander verbunden sind. Der
Schaft 2 weist eine Ose 7 mit einem gezackten
Rand 8 auf, der eine feste Verbindung mit dem
oszillierenden Antrieb eines Werkzeuges ermdg-
licht, wobei dieser Antrieb Drehoszillationen um die
Achse der Offnung 7 ausfiihrt. Die Klinge 3 ist
relativ diinn und weist zwei gegenliberliegende
Schneidkanten 6 auf, die an der Spitze der Klinge
Uber ein halbkreisfdrmiges Schneidkantenteil 6'
miteinander verbunden sind. Ausgehend von den
gegeniberliegenden Schneidkanten 6 erstrecken
sich zwei gegenuberliegende Fidchen 1 der Klinge
3, die auch als Ober- bzw. Unterseite der Klinge 3
bezeichnet werden k&nnen. Durch Vorformen
(Schmieden) und/oder Schleifen, ist mindestens
gine der Seitenflchen 1 der Klinge 3 konvex nach
auBen gewslbt, wie man beispielsweise auch in
den Figuren 6a bis ¢ erkennt. An den Schneidkan-
ten 6 laufen die gegeniiberliegenden Seitenfldchen
unter Bildung der scharfen Schneidkante 6 aufein-
ander zu. Die Figuren 8a bis ¢ stellen verschiedene
Querschnittformen dar, wobei in Figur 6a eine Sei-
tenfliche 1 (die Unterseite) eben und die andere
Seite konvex gewdlbt ist, wihrend in Figur 6b
beide Seitenflichen konvex gewdlbt sind.

In Figur 6c ist schlieBlich eine Ausflihrungsform
dargestellt, bei welcher eine Seitenfliche (die
Oberseite) konvex und mit stérkerer Krimmung
ausgefiihrt ist als die andere (Unterseite), die je-
doch eine konkave Krimmung aufweist. Bei der
zuletzt genannten Ausfiihrungsform wird eine Rei-
bung der konkav gewdlbten Fliche an der Klebe-
schicht schon allein durch die konkave Wdlbung
weitgehend vermieden, da diese Fliche die durch-
trennte Klebeschicht nur sehr schwach oder Uber-
haupt nicht beriihrt.

Auch bei der Ausfiihrungsform mit einer ebe-
nen Seitenfliche gem&B Figur 6a ist die Reibung
dieser Seitenfliche mit der Klebeschicht noch rela-
tiv gering, so daB unter Umsténden auf dieser Seite
auf eine Beschichtung verzichtet werden kann.
Konvex gewdlbte Seiten, das heift die oberen Fl&-
chen in den Figuren 6a und ¢ und beide Seitenfld-
chen in Figur 6b sind jedoch vorzugsweise immer
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zu beschichten. Die Dicke der Beschichtungen 5 ist
in den Figuren 6a bis ¢ stark Ubertrieben darge-
stellt, um sie im Querschnitt Uiberhaupt sichtbar zu
machen. Insbesondere Hartstoffbeschichtungen
kdnnen sehr diinn ausgefiihrt werden und liegen
im allgemeinen im Mikrometerbereich.

In zwei Teilbildern der Figur 6a sind schema-
tisch mdgliche Formen der Beschichtung im
Schneidkantenberesich dargestellt. So kann sich die
Beschichtung beispielsweise bis ganz zur Schneid-
kante erstrecken, wie in dem linken Teilbild darge-
stellt, so daB bei Ingebrauchnahme des Messers
der am weiten auBenliegende Teil der Beschich-
tung 5 abgetragen wird, so daB sich je nach Hirte
der Beschichiung nach ldngerem oder kilrzerem
Gebrauch in etwa der gestrichelt angedeutete Ver-
lauf der Beschichtung 5 ergibt. Die Beschichtung
kann jedoch auch, wie im oberen Teilbild der Figur
6a dargestellt, von vornherein zur Schneidkante hin
dinn auslaufend gestaliet werden oder aber, wie
im unteren Teilbild dargestellt zur Schneidkante hin
verstdrkt gestaltet werden.

Die in den Figuren 2 und 3 dargestellten Aus-
fihrungsformen erscheinen in der Seitenansicht Z-
f6rmig abgewinkelt und die gegeniiberliegenden
Schneidkanten laufen zur Spitze der Klinge hin
aufeinander zu und sind dort wiederum durch eine
im  wesentlichen halbkreisfGrmig verlaufende
Schneidkantenspitze 6' miteinander verbunden. Bei
der Ausflihrungsform gemas Figur 3 ist auBerdem
das Messer und insbesondere die Klinge 3 sichel-
férmig gekrimmt. Insbesondere bei siner solchen
Ausfiihrungsform kann die Klinge auch auf nur ei-
ner Seite eine Schneidkante 6 aufweisen.

Bei allen in den Figuren 1 bis 3 dargestellten
Ausfiihrungsformen kénnen auch die Zwischenteile
4 mit einer Beschichtung versehen werden, die mit
der Beschichtung der Flachen 1 der Klinge iden-
tisch, aber auch von dieser verschieden sein kann.

Ob das Zwischenteil beidseitig und bis zu wel-
chem Punkt es beschichtet wird, hdngt von dem
speziellen Anwendungsfall ab, flir den es vorgese-
hen ist und vom Verfahren, mit dem die Beschich-
tung aufgetragen wird. Auf jeden Fall sollten die
Flachen des Zwischenteiles, die bei den Oszilla-
tionsbewegungen des Messers andere, feststehen-
de Teile berlihren und so zur Reibung beitragen
oder auch andere Teile beschidigen kdnnen, mit
einer entsprechenden Beschichtung versehen sein.

Es versteht sich, daB bei der Auswahl des
Beschichtungsmaterials darauf zu achten ist, daB
das Material sowohl reibungs- als auch temperatur-
besténdig ist und sich bei der Benutzung des Mes-
sers nicht vom Trigermaterial 18st. AuBerdem soll-
ten vorzugsweise solche Beschichtungsmaterialien
gewahlt werden, die bei der Erhitzung aufgrund der
immer noch vorhandenen Reibung keine gesund-
heitsschédlichen D3mpfe abgeben. Dabei kann
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durch Auswahl eines geeigneten Messermaterials
und einer entsprechenden Formgebung eine Uber-
hitzung des Messers und der Beschichtung auch
durch gute Wérmeableitung vermieden werden.

Wichtig ist auch noch, da das Messer nicht
aufgrund einer einseitigen Beschichtung und damit
unterschiedlicher Reibungswerte auf den gegen-
Uberliegenden Seiten nicht dazu neigt, beim Vor-
schub aus der vorgesehenen Schneidebene her-
auszulaufen. Auch aus diesem Grund kann eine
symmetrische Gestaltung der gegentiiberliegenden
Seitenildchen der Klinge mit einer beidseitigen Be-
schichtung bevorzugt sein.

Es versteht sich daB die Messer auch andere
Querschnittformen haben kdnnen, z.B. beidseitig
eben mit seitlich angeschliffenen-Schneidkanten.

Anspriiche

1. Schneidmesser flir ein Schneidwerkzeug mit
oszillierendem Antrieb zum Durchtrennen von
Klebeschichten, insbesondere an aufgeklebten
Scheiben von Kraftfahrzeugen, mit einem Mes-
serschaft (2), der mit dem oszillierenden An-
triecb des Schneidwerkzeugs verbindbar ist,
und mit einer Klinge (3), die mindestens eine
Schneidkante (6) und zwei gegeniiberliegende,
von der Schneidkante (6) ausgehende Seiten-
flichen (1) aufweist, dadurch gekennzeich-
net, daB mindestens eine der Seitenflichen (1)
mindestens teilweise eine die Gleiteigenschaf-
ten gegeniiber dem Klebeschichtmaterial ver-
bessernde Beschichtung (5) aufweist.

2. Schneidmesser nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daf das Messer zwischen
Schaft (2) und Klinge (3) ein Zwischenteil (4)
aufweist, von dem ebenfalls mindestens eine,
mit der Klebeschicht in Kontakt tretende Fla-
che eine die Gleiteigenschafien gegeniber
dem Klebeschichtmaterial verbessernde Be-
schichtung (5) aufweist.

3. Schneidmesser nach Anspruch 2, wobei das
Zwischenteil (4) eine Abwinklung gegeniiber
der Klinge (3) und gegeniiber dem Schaft (4)
aufweist, dadurch gekennzeichnet, daB die
Klinge (3) auf mindestens einer ihrer Seitenfla-
chen (1) vollsténdig und das Zwischenteil (4)
auf derselben bzw. auf der der Klinge (3) zuge-
wandten Seite mit dem die Gleiteigenschaften
verbessernden Material beschichtet ist.

4. Schneidmesser nach einem der Anspriiche 1
bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB die Be-
schichtung aus einem Hartstoff besteht.

5. Schneidmesser nach Anspruch 4, dadurch
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gekennzeichnet, daf die Beschichtung Titan-
nitrid (TiN) ist.

Schneidmesser nach einem der Anspriiche 1

bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB die Be- 5
schichtung aus einem Kunststoff, vorzugsweise

aus PTFE besteht.
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