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Beschreibung

[0001] Die Erfindung gehört zur Konstruktion von
Messern, geeignet für das Schneiden verschiedener fe-
ster, viskoser und widerstandsfähiger Stoffe, und kann
in der Technik für das Schneiden verschiedener synthe-
tischer Stoffe, Gummi, Kunststoffe, Klebverbindungen
u.a., in der Nahrungsindustrie für das Schneiden einge-
frorener oder fester Produkte, im Bauwesen beim Zer-
schneiden synthetischer Teile oder Deckschichten be-
nutzt werden.
[0002] Zur Zeit gebraucht man überall verschiedene
Konstruktionen von Messern mit Zähnen, die das
Schneiden hinsichtlich widerstandsfähiger, fester und
viskoser Deckschichten ermöglichen. Aber die bekann-
ten Konstruktionen von Messern sind auf unterschiedli-
che Stoffe spezialisiert. Die Form von Zähnen, der Win-
kel der Spitze von Schneiden, der Scharfschleifenwin-
kel der Zähne werden in diesen bekannten Konstruktio-
nen entweder theoretisch oder experimental ausge-
wählt, ausgegangen von physikalischen Kennziffern
des zu schneidenden Stoffes, infolge dessen wird die
Nutzung der bekannten Messer für das Schneiden un-
terschiedlicher nach ihren Kennziffern Stoffe be-
schränkt. Außerdem reduziert sich die Geschwindigkeit
des Schneidens oder steigt der Kraftaufwand, mit dem
man auf das Messer auswirken muß, um das Schneiden
mit der erforderlichen Schneidensgeschwindigkeit
durchzuführen, bei der Steigerung der bestimmten phy-
sikalischen Kennziffern der Stoffe wie z.B. Festigkeit
und Viskosität.
[0003] Bekannt ist das Messer, geeignet für das
Schneiden der Polymerstoffe, das aus einer Platte, ei-
ner Schneide, ausgeführt wenigstens an einem Rand
der Platte, den Zähnen, ausgeführt an der Schneide und
deren gegenüberliegende Oberflächen mit den gegen-
überliegenden breiten Flächen der Platte verbunden
sind, besteht (1).
[0004] In dieser Konstruktion ist die Schneide wellen-
förmig ausgeführt, und die welligen Zähne sind quer hin-
sichtlich der Längsrichtung der Platte abwechselnd zu-
einander verbogen.
[0005] Als Einschränkung dieser Konstruktion gilt die
Steigerung den Kraftaufwand, den man für das Schnei-
den eines widerstandsfähigen Stoffes hinzufügen soll,
weil die Zähne sägeartig in der Querrichtung abgebo-
gen sind. Die Form der Außenfläche von Zähnen erlaubt
nicht, feste Stoffe effektiv abzuschneiden, weil die wel-
lenförmige ungespitzte Form von Zähnen das wirksame
Einschneiden in den festen Stoff beschränkt.
[0006] Infolge der Obengenannten haben auch ande-
re bekannte Konstruktionen von Messern mit Zähnen,
wo die Schneide und die Zähne aus U-förmigen mitein-
ander verbundenen Auskehlungen der Plattenkante ge-
bildet sind, die angeführten Nachteile (2), (3).
[0007] Für die Steigerung der Geschwindigkeit des
Schneidens sowie für die Verminderung des Kraftauf-
wandes werden die Schneide und die Reibungsflächen

des Handwerkzeuges normalerweise mit Öl ge-
schmiert. In den obenangeführten Konstruktionen zer-
fließt das Öl bei der Schmierung auf der Plattenfläche,
fließt von Zähnen und von der Schneide nach einigen
Längs- und Querbewegungen des Messerblattes ab,
wodurch die Wirksamkeit der Ölschmierung gesenkt
wird.
[0008] Bekannt ist auch das Messer, geeignet für das
Schneiden eingefrorener Produkte, das aus der Platte,
der Schneide, ausgeführt wenigstens an einem Rand
der Platte, den Zähnen, ausgeführt an der Schneide und
deren gegenüberliegende Oberflächen mit den gegen-
überliegenden breiten Flächen der Platte verbunden
sind, besteht, wobei die Zähne mit den Lücken verseht
sind, die sich auf den Zähnen seitens der breiten Plat-
tenfläche befinden (4).
[0009] Die Zähne dieses Messers sind als gleich-
schenkiges Trapez mit der Geradlinigkeitsspitze ausge-
führt, und die Lücken sind mit der Schneide an der
Grundlage des Trapezes zwecks Bildung von kleinen
Zacken an der Geradlinigkeitsspitze des großen Zah-
nes verbunden. Im Verhältnis zu den vorgenannten
Konstruktionen ermöglicht diese Konstruktion das
Schneiden fester Stoffe, wie z.B. eingefrorene Produk-
te, was durch die wirksame Auflockerung der Stoffe und
Beseitigung des Hängebleibens von Teilchen der abzu-
schneidenden Stoffe an der Schneide erreicht wird.
Aber zwecks der Verbesserung des Schneidens sind
die Zähne auch quer hinsichtlich der Längsrichtung der
Platte abwechselnd zueinander abgebogen, wodurch
der Kraftaufwand beim Schneiden zunimmt. Außerdem
reduziert sich die Geschwindigkeit des Schneidens und
steigt der Kraftaufwand beim Schneiden viskoser Stof-
fe, wie z.B. Gummi, synthetische Polymerkunststoffe,
synthetische Klebverbindungen, verschiedene Poly-
merbaustoffe mit verhältnismäßig niedriger Festigkeit
und mit hoher Viskosität; es wird durch das Nichtvor-
handensein des spitzen Schneidewinkels des großen
Zahnes an seiner Spitze verursacht. Die schneidende
Fläche dieses Zahnes wird im Grunde genommen nur
durch zugespitzte Auskehlungen zwischen trapezförmi-
gen Zähnen und zugespitzter Schneide an der Grund-
lage des Trapezes zwischen den Lücken gebildet. Da-
durch wird die wirksame Nutzung des Messers für das
Schneiden viskoser Stoffe unmöglich. Bei der Öl-
schmierung der Schneide wird das Öl auf der Platten-
fläche zerfließen, weil die Flächen, die das Öl beim Ab-
fließen aus den Auskehlungen zwischen den Zähnen
und aus den Lücken behindern könnten, fehlen. Das Öl
wird auch aus den Lücken, die frei mit der Grundlage
des Trapezes der Zähne verbunden sind, auf den zu
verarbeiteten Stoff abfließen, weil die Lücken unmittel-
bar mit der Geradlinigkeitsspitze des Zahnes verbunden
sind.
[0010] Als die allergünstige technische Lösung gilt
das Messer, bestehend aus einer Platte, einer Schnei-
de, ausgeführt wenigstens an einem Rand der Platte
durch die Formierung der Kantenabschrägung der brei-
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ten Plattenfläche, den Zähnen, ausgeführt an der
Schneide mit der Bildung der Spitzen für jeden Zahn und
deren gegenüberliegende Oberflächen mit den gegen-
überliegenden breiten Flächen der Platte verbunden
sind (5).
[0011] In dieser technischen Lösung sind die Spitzen
der Zähne und die Schneide seitens ihrer Stirn aus den
U-förmigen miteinander verbundenen Auskehlungen
der Plattenkante gebildet, und die Seitenflächen der
Zähne sind als U-förmige Aussparungen auf der Kan-
tenabschrägung der breiten Plattenfläche gebildet. Au-
ßerdem sind die Spitzen der Zähne unterschiedlich von
der Längsachse der Platte entfernt, wodurch das stu-
fenweise Einschneiden der Zähne in die Tiefe der bear-
beiteten Stoffe erreicht wird. Diese technische Lösung
verbessert die Qualität des Schneidens und schließt
das Abbiegen der Zähne im Verhältnis zueinander in der
Querrichtung der Platte aus.
[0012] Als Einschränkungen dieser Vorrichtung gel-
ten ungenügend hohe Geschwindigkeit des Schneidens
verschiedener Stoffe mit unterschiedlichen physikali-
schen Kennziffern, verhältnismäßig hoher Kraftauf-
wand beim Schneiden, unwirksame Nutzung der Öl-
schmierung beim Schneiden verschiedener Stoffe, weil
die Schmierung beim Schneiden frei sowohl auf die
Platte, als auch auf den bearbeiteten Stoff abfließt.
[0013] Aus dem Dokument US 3,574,937 A ist ein
Messer bekannt, welches schräg zur Längserstreckung
der Klinge verlaufende und einander kreuzende graben-
förmige Vertiefungen aufweist.
[0014] Die durch die Erfindung zu lösende Aufgabe
besteht in der Erweiterung des Sortimentes von durch
das Schneiden zu bearbeiteten Stoffen, die sich vonein-
ander sowohl nach der Festigkeit, nach der Dichte, als
auch nach der Viskosität unterscheiden, ohne wesent-
liche Änderung der Geschwindigkeit des Schneidens
und des Kraftaufwandes; in der Sicherstellung der wirk-
samen Nutzung der Schmierung und der wirksamen Be-
seitigung der Produkte des Schneidens.
[0015] Das technische Resultat, das bei der Ausfüh-
rung der Konstruktion erreicht werden kann, ist die Er-
höhung der Geschwindigkeit des Schneidens, die Her-
absetzung des Kraftaufwandes beim Schneiden, die Si-
cherstellung der wirksamen Schmierung.
[0016] Zur Lösung der Aufgabe lehrt die Erfindung ein
Messer nach Anspruch 1.
[0017] Zusätzliche Varianten der Ausführung des
Messers sind möglich, dabei ist es aber wichtig daß:

- die Grenzen der Lücke auf der Kantenabschrägung
der breiten Plattenfläche V-förmig ausgeführt wer-
den; die Längsachse der Lücke liegt dabei der Län-
ge der Längsachse des Zahnes nach, und der Win-
kel der V-förmigen Grenze der Lücke wird zur Spit-
ze des Zahnes gerichtet.

- die Lücken in ihrem Querschnitt U-förmig ausge-
führt werden;

- die Spitzen der Zähne und die Schneide seitens ih-

rer Stirn aus den U-förmigen miteinander verbun-
denen Auskehlungen der Plattenkante gebildet
werden;

- die Spitzen der Zähne und die Seitenflächen der
Zähne als U-förmige Aussparungen auf der Kan-
tenabschrägung der breiten Plattenfläche ausge-
führt werden;

- die breiten Plattenflächen gekrümmt mit den auf
den gegenüberliegenden und parallelen Achsen
hinsichtlich der Längsachse der Platte liegenden
Radiuszentren der Krümmung ausgeführt werden,
dabei muß die vorgenannte Kantenabschrägung
(an der sich die Lücken befinden) der breiten Plat-
tenfläche durch eine der ungeradlinigen Plattenflä-
chen gebildet;

- die Schneide und die Zähne an zwei Kanten der
Platte ausgeführt werden; die Zähne einer Kante
der Platte sollen hinsichtlich der Zähne anderer
Kante der Platte verschoben werden, dabei sollen
die Längsachsen der Zähne einer Plattenkante auf
dem gleichen Abstand zwischen den Längsachsen
der anderen Plattenkante liegen;

- die Schneide durch die Formierung der Kantenab-
schrägung der beiden breiten Plattenflächen aus-
geführt wird;

- die Lücken bei den Spitzen der Zähne an den Kan-
tenabschrägungen der beiden breiten Plattenflä-
chen liegen sollen.

- die Lücken miteinander in eine der Länge der
Schneide nach liegende gemeinsame Aussparung
verbinden sollen, und die Grenze der gemeinsamen
Aussparung soll schlangenartig ausgeführt wer-
den.

[0018] In Ergänzung zur letzten Variante der Ausfüh-
rung der Erfindung sind zusätzliche Varianten möglich,
dabei ist es aber auch wichtig, daß:

- der Boden der schlangenartigen Aussparung un-
eben ausgeführt wird;

- die Spitzen der Zähne und die Schneide seitens ih-
rer Stirn aus den W-förmigen miteinander verbun-
denen Auskehlungen der Plattenkante gebildet
werden;

- die Spitzen der Zähne und ihre Seitenflächen durch
zwei schräge V-förmige Aussparungen, die sich auf
der Kantenabschrägung der breiten Plattenfläche
zwischen den Zähnen befinden und in der Richtung
zur Längsachse der Platte verengen, gebildet wer-
den;

- die Zähne in ihrem Querschnitt U-förmig ausgeführt
werden, dabei soll ihre Längsachse, orthogonal zur
Längsachse der Platte liegen; die Zähne sollen
nach der Fläche der Schneide vorstehen und ihre
Seitenflächen sollen sich in der Richtung der
Längsachse der Platte erweitern;

- die breiten Plattenflächen gekrümmt mit den auf
den gegenüberliegenden und parallelen Achsen
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hinsichtlich der Längsachse der Platte liegenden
Radiuszentren der Krümmung ausgeführt werden,
dabei muß die vorgenannte Kantenabschrägung
(an der die gemeinsame Aussparung gebildet ist)
der breiten Plattenfläche durch eine der ungeradli-
nigen Plattenflächen gebildet werden, und die Spit-
ze jedes Zahnes ist nach oben hinsichtlich der Flä-
che der Schneide verschoben und liegt unter den
Winkeln α im Bereich vom 2° bis 7° hinsichtlich der
Symmetrieebene der gekrümmten breiten Platten-
flächen.

- die Schneide und die Zähne an zwei Kanten der
Platte ausgeführt werden; die Zähne einer Kante
der Platte sind hinsichtlich der Zähne der anderen
Kante der Platte verschoben, dabei liegen die
Längsachsen der Zähne einer Plattenkante auf
dem gleichen Abstand zwischen den Längsachsen
der anderen Plattenkante.

[0019] Durch die Versorgung der Zähne mit den ge-
nannten Lücken ist es gelungen, die gestellte Aufgabe
zu lösen.
[0020] Die genannten Vorteile und die Eigentümlich-
keiten der vorliegenden Erfindung werden durch das be-
ste Verfahren deren Verwirklichung unter Berufung auf
beigelegte Figuren erläutert.

Fig. 1 stellt schematisch die angemeldete Konstruk-
tion zwecks der Erläuterung des Prinzips ihrer Ar-
beitsweise dar;
Fig. 2 - dasselbe wie es auf der Fig. 1, der Quer-
schnitt im Bereich der Lücke;
Fig. 3 - der vergrößerte Teil der Messerplatte mit
beiderseitigem Anschliff mit den V-förmigen Lük-
ken;
Fig. 4 - der Schnitt A-A auf der Fig. 3;
Fig. 5 - der Schnitt B-B auf der Fig. 3;
Fig. 6 - das vergrößerte Fragment der Zähne 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 Kon-
struktion zwecks Erläuterung des Prinzips ihrer Ar-
beitsweise bei der Ausführung der Lücken in Form
einer schlangenartigen gemeinsamen Aussparung
dar;
Fig. 11 - dasselbe wie es auf der Fig. 10, der Quer-
schnitt;
Fig. 12 - der vergrößerte Teil der Messerplatte mit
beiderseitigem Anschliff mit der W-förmigen
Schneide, gebildet durch zwei schräge V-förmige
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;
Fig. 16 - der Querschnitt der Messerplatte beim
Schneiden des Stoffes und beim Vorhandensein

der Schmierung auf der Zahnfläche;
Fig. 17 - der Querschnitt der Messerplatte beim
Schneiden des Stoffes und beim Vorhandensein
der Schmierung auf der Fläche in der Lücke;

[0021] 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 Kantenab-
schrägung 3 der breiten Fläche 4 der Platte 1 ausge-
führt. Die Zähne 5 sind an der Schneide 2 mit der Bil-
dung der Spitzen 6 für jeden Zahn 5 ausgeführt. Die ge-
genüberliegenden Oberflächen der Zähne 5 sind mit
den gegenüberliegenden breiten Flächen 4 der Platte 1
verbunden. Die Zähne 5 sind mit den Lücken 7 verseht.
Die Lücken 7 befinden sich bei den Spitzen 6 der Zähne
5 auf dem Abstand l. Die Lücken 7 befinden sich an der
Kantenabschrägung 3 der breiten Fläche 4 der Platte 1.
[0022] Die Lücken 7 sind für die wirksame Schmie-
rung geeignet, die in die Flächen der Zähne 5 eingefürht
wird, die mit den breiten Flächen 4 der Platte 1 verbun-
den sind. Durch die Anfeuchtung und die Flächen-
spannkraft, gebildet in den Lücken 7, wird das Öl wirk-
sam auf der Abschrägung 3 und auf den Flächen der
Zähne 5 angehalten. Dabei dient die Abschrägung 3 als
zusätzliches Hindernis hinsichtlich der Durchfließung
des Schmierstoffes auf die breite Fläche 4 der Platte 1.
Weil die Lücken 7 bei den Spitzen 6 der Zähne 5 auf
dem Abstand l liegen, wird ihre Schneideform nicht ver-
letzt; das Öl wird in die Spitze 6 des Zahnes 5 in der
genügenden Menge eingeführt und die Hauptschneiden
der Zähne 5 werden wirksam geschmiert. Der Abstand
l wird konstruktiv ausgewählt, und die Zähne 5 werden
in einer oder anderer Weise gemäß der sich aus der
Konstruktion ergebenden konkreten Form des Zahnes
5 angeschliffen. Die Ausführung der Lücken 7 bei den
Spitzen 6 der Zähne 5, wie es aus den Fig. 1, 2 ersicht-
lich ist, berührt praktisch nicht die Schneideflächen der
Schneidekante 2, gebildet durch die Abschrägung 3,
durch die Spitzen 6 der Zähne 5 und durch deren An-
schliff, deshalb kann die angemeldete Ausführung des
Messers praktisch in allen bekannten Konstruktionen
der gezahnten Messer gebraucht werden.
[0023] Aber zwecks Erhöhung der Eigenschaften des
schneidenden Werkzeuges und dessen betriebstechni-
schen Daten ist es zweckmäßig, daß (Fig. 3, 6) die
Grenzen 8 der Lücke 7 an der Abschrägung 3 der Kante
der breiten Fläche 4 der Platte 1 V-förmig ausgeführt
werden. Die Längsachse der Lücke 7 liegt der Länge
der Längsachse des Zahnes 5 nach. Der Winkel der V-
förmigen Grenze 8 der Lücke 7 ist nach der Spitze 6 des
Zahnes 5 gerichtet. In diesem Fall wird die ganze Fläche
des Zahnes 5 wirksam genutzt; die Fläche der Rei-
bungsfläche vermindert sich bei der Arbeit des Messers
und die gesamte geschmierte Fläche vergrößert sich.
Durch die Umdrehung des Winkels der V-förmigen
Grenze 8 der Lücke 5 zur Spitze 6 wird die Schmierung
auf den höchst gespannten Abschnitt des Schneidens -
auf die Spitze 6 des Zahnes 5 - wirksam durchgefließt.
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[0024] In ihrem Querschnitt sind die Lücken 7 (Fig. 9)
konstruktiv U-förmig ausgeführt, wodurch das Verfah-
ren deren Ausführung vereinfacht wird und die Schmie-
rung in den Lücken 7 bei den Längsbewegungen der
Platte 1 während der Arbeit des Messers angehalten
wird.
[0025] Die Spitzen 6 der Zähne 5 und die Schneide 2
seitens ihrer Stirn (Fig. 3, 6) sind aus den U-förmigen
miteinander verbundenen Auskehlungen 9 der Kante
der Platte 1 gebildet, dadurch wird die Wirksamkeit der
Schneide 2 erhöht. Gleichzeitig sind die Spitzen 6 der
Zähne 5 und ihre Seitenfläche 10 in der Form der U-
förmigen Aussparungen 11 gebildet, die sich an der
Kantenabschrägung 3 der breiten Fläche 4 der Platte 1
befinden, dadurch können die schneidenden Seitenflä-
chen der Zähne 5 gebildet werden.
[0026] Um die Durchfließung des Schmierstoffes in
die breiten Flächen 4 der Platte 1 auszuschließen, die
Abschrägung 3 wirksam zu bilden und die Reibflächen
der Platte 1 zu vermindern, sind die breiten Flächen 4
der Platte 1 (Fig. 4, 5, 7, 8) ungeradlinig mit den auf den
gegenüberliegenden und parallelen Achsen hinsichtlich
der Längsachse der Platte 1 liegenden Radiuszentren
der Krümmung ausgeführt. Die Kantenabschrägung 3
der breiten Fläche 4 der Platte, auf dem die Lücken aus-
geführt sind, wird durch eine der ungeradlinigen Flä-
chen der Platte 1 gebildet.
[0027] Im Falle der beiderseitigen Anordnung der
Zähne (Fig. 3) sind die Schneide 2 und die Zähne 5 auf
zwei Kanten der Platte 1 ausgeführt. Zwecks Vereinfa-
chung der Herstellung sind die Zähne 5 einer Kante der
Platte 1 hinsichtlich der Zähne 5 der anderen Kante der
Platte 1 verschoben. Die Längsachse der Zähne 5 einer
Kante der Platte 1 befinden sich auf dem gleichen Ab-
stand zwischen den Längsachsen der Zähne 5 der an-
deren Kante der Platte 1.
[0028] In den konstruktiven Ausführungsvarianten
kann die Abschrägung 3 an den beiden Seiten der brei-
ten Flächen 4 der Platte 1 zwecks der Bildung der
Schneide 2 (Fig. 4, 5, 7, 8) gebildet werden. In den kon-
struktiven Varianten können die Lücken 7 bei den Spit-
zen 6 der Zähne 5 auf den Kantenabschrägungen 3 der
beiden breiten Flächen 4 der Platte 1 (es ist auf der Fig.
nicht gezeigt) zwecks Ölschmierung der beiden Flächen
ausgeführt werden. In diesem Fall wählt man eine klei-
nere Tiefe der Lücken 7 zwecks der Sicherstellung der
erforderlichen Festigkeitseigenschaften der Zähne 5.
[0029] Wie es aus den Fig. 3-8 ersichtlich ist, gibt es
kein Hindernis für die Bildung der Zähne 5 seitens der
beiden breiten Flächen 4 der Platte 1 an einer Kante.
Aber es führt zur Vergrößerung des Anschliffwinkels der
Schneide 2, was zur Erhöhung des Kraftaufwandes
beim Schneiden führen kann. Konstruktiv kann doch der
Zahn 5 an den Abschrägungen 3 der beiden breiten Flä-
chen 4 der Platte 1 gebildet werden.
[0030] Bei der Ausnutzung des Messers können viele
Vorteile erreicht werden, wenn die Flächen der Zähne
5 nur an einer Seite der Platte 1 gebildet sind. Erstens

wird die Schneide 2 des Messers mit ungeradlinigen
breiten Flächen 4 der Platte 1 während der Abreibung
des Stoffes sich selbst schärfen; zweitens kann das
Messer seitens der breiten Fläche 4, die frei von den
Zähnen 5 ist, mühelos geschärft werden, ohne dabei die
Form der Zähne 5 geändert zu haben; drittens können
die Lücken 7 genug tief gebildet werden, dadurch ver-
bessert sich die Qualität der Schmierung, verringert sich
der Aufwand des Schmierstoffes und vergrößert sich die
Zeitdauer der Ausnutzung des Messers ohne Nach-
schmierung; viertens verringert sich der Kraftaufwand
beim Schneiden dichter und viskoser Stoffe.
[0031] Zwecks der Vereinfachung der Ausführung
des Messers unter der Vorbehaltung seiner obenge-
nannten Vorteile können die Lücken 7 miteinander in ei-
ne gemeinsame Aussparung verbunden werden (Fig.
10, 11), die sich Längs der Schneide nach befindet. Die
Grenze der gemeinsamen Aussparung wird in diesem
Fall schlangenartig ausgeführt. Der Schmierstoff wird in
diesem Fall auf den Zähnen 5 durch die schlangenartige
Form der gemeinsamen Aussparung angehalten. Der
Boden der schlangenartigen Aussparung wird uneben
ausgeführt, um die kalciumverseifte oder flüssige
Schmierstoffe an der Schneide 2 zusätzlich anzuhalten.
[0032] Für die Bildung der Spitzen 6 der Zähne 5 und
der Schneide 2 seitens ihrer Stirn sind (Fig. 12) W-för-
mige miteinander verbundene Auskehlungen 12 der
Kante der Platte 1 benutzt. In diesem Fall werden der
Hauptzahn 5 und kleine Zacken 13 gebildet.
[0033] Die Spitzen 6 der Zähne 5 sowie deren Seiten-
flächen können durch zwei schräge V-förmige Ausspa-
rungen 14 gebildet werden, die sich auf der Kantenab-
schrägung 3 der breiten Fläche 4 der Platte 1 zwichen
den Zähnen 5 befinden und die sich in der Richtung zur
Längsachse der Platte 1 verengen. In diesem Fall sind
die Zähne 5 in ihrem Querschnitt U-förmig (Fig. 15) aus-
geführt, dabei soll ihre Längsachse orthogonal zur
Längsachse der Platte 1 liegen; die Zähne sollen nach
der Fläche der Schneide 2 vorstehen und ihre Seiten-
flächen sollen sich in der Richtung der Längsachse der
Platte 1 (Fig. 12) erweitern. Wie es aus den Fig. 12-14
ersichtlich ist, ist die Grenze der gemeinsamen Ausspa-
rung (gebildet aus den Lücken 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 schräger V-förmigen Aussparungen 14.
[0034] Die breiten Flächen 4 der Platte 1 (Fig. 12-14)
können - wie es im Falle der abgesonderten Lücken 7
(Fig. 3-8) ist - auch gekrümmt mit den auf den gegen-
überliegenden und parallelen Achsen hinsichtlich der
Längsachse der Platte 1 liegenden Radiuszentren der
Krümmung ausgeführt werden (Fig. 13, 14). Die ge-
nannte Kantenabschrägung 3 (an der die gemeinsame
Aussparung aus den Lücken 7 gebildet ist) der breiten
Fläche 4 der Platte 1 wird durch eine der gekrümmten
Flächen der Platte 1 gebildet. Für die Vertiefung der ge-
meinsamen Aussparung ist die Spitze 6 jedes Zahnes
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5 (sowie jeder kleinen Zacke 13) nach oben hinsichtlich
der Fläche der Schneide 2 verschoben und liegt unter
den Winkeln α im Bereich vom 2° bis 7° hinsichtlich der
Symmetrieebene der gekrümmten breiten Flächen 4
der Platte 1.
[0035] Die Schneide 2 und die Zähne 5 können an
zwei Kanten der Platte 1 ausgeführt werden (Fig. 12).
Die Zähne 5 einer Kante der Platte 1 sind hinsichtlich
der Zähne 5 der anderen Kante der Platte 1 verschoben.
Die Längsachsen der Zähne 5 einer Kante der Platte 1
liegen auf dem gleichen Abstand zwischen den Längs-
achsen der Zähne 5 der anderen Kante der Platte 1.
[0036] Die Arbeitsweise des Messers (Fig. 16, 17) ist
folgende.
[0037] Beim Schneiden synthetischer Deckschich-
ten, Kunststoffe, Gummi, Polymerstoffe, Klebverbin-
dungen trägt man auf die Zähne 5 mit den Lücken 7 oder
mit der schlangenartigen gemeinsamen Aussparung
den Schmierstoff auf (Fig. 1, 10). Bei Längs- und Quer-
bewegungen des Messers sowie bei der Wechselwir-
kung zwischen der Schneide 2 und dem Stoff 15 (Fig.
16, 17) zerfließt die Schmierung auf allen Arbeitsflächen
der Zähne 5, fließt aus einer Lücke 7 in eine andere oder
zwischen den Teilen der schlangenartigen gemeinsa-
men Aussparung durch, dabei wird die Durchfließung
des Schmierstoffes auf die arbeitsfreien breiten Flächen
4 der Platte 1 ausgeschlossen. Weil das Messer sich
beim Schneiden normalerweise hinsichtlich seiner
Längsachse in gegenüberliegenden Richtungen be-
wegt, kehrt die Schmierung, durchgefloßen aus den
Lücken 7 in die Nachbarlücken oder aus einem Teil der
schlangenartigen gemeinsamen Aussparung in einen
anderen Teil, beim Rückgang der Platte 1 in diesselben
Lücken, wo sie sich früher befand, zurück. Der Aufwand
des Schmierstoffes verringert sich und die Schmierung
wird eine lange Zeit funktionieren.
[0038] Beim Schneiden der Nahrungsprodukte, z.B.
feste Käse, werden die Zähne 5 mit den Lücken 7 mit
der z.B. Margarine oder Nahrungsöl geschmiert. Das
Schneideverfahren ist dem Obenangeführten gleich.
[0039] Beim Schneiden eingefrorener Produkte kann
die Schmierung nicht aufgetragen werden, weil es sich
beim Schneiden z.B. des Fleisches der Saft abgeson-
dert, der die Schneide 2 und die Zähne 5 anfeucht. Der
Saft fließt in die Lücken 7 oder in die schlangenartige
gemeinsame Aussparung durch, feucht die Abschrä-
gung 3 an und feucht wirksam während der Überflie-
ßung zwischen den Lücken 7 alle Arbeitsflächen an.
[0040] Das angemeldete Messer kann allergünstig in-
dustriell für das Schneiden verschiedener synthetischer
Stoffe, Polymerstoffe, Gummi, Kunststoffe, verschiede-
ner Klebverbindungen, z.B. bei der Verkettung des Au-
toglasses zur Karosserie, in der Nahrungsindustrie für
das Schneiden eingefrorener oder fester Produkte, im
Bauwesen für das Schneiden synthetischer Teile oder
Deckschichten, in allen technischen Bereichen und in
Lebensbedingungen für das Schneiden fester, wider-
standsfähiger und viskoser Stoffe gebraucht werden.

[0041] Informationsquellen:

1. Europäische Anmeldung Nr. 0760733, B 26 B
9/02, veröffentlicht am 03.06.98.
2. Internationale Anmeldung WO 96/32231, B 26 B
9/02, veröffentlicht am 17.10.96.
3. Patent USA Nr. 5572794. B 26 B 9/02, veröffent-
licht am 12.11.96.
4. Patent USA Nr. 3279065. 30-355, veröffentlicht
am 18.10.66.
5. Deutsche Anmeldung Nr. 3244550, B 26 B 9/02,
veröffentlicht am 23.06.83.

Patentansprüche

1. Messer, bestehend aus einer Platte (1), einer
Schneide (2), welche wenigstens an einem Rand
der Platte (1) ausgeführt ist durch die Formierung
einer Kantenabschrägung (3) einer breiten Platten-
fläche (4), Zähnen, welche an der Schneide (2) aus-
geführt sind durch Bildung von Spitzen (6) für jeden
Zahn (5) und deren gegenüberliegende Oberflä-
chen mit den einander gegenüberliegenden breiten
Plattenflächen (4) der Platte (1) verbunden sind,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Zähne (5) mit Lücken (7) versehen sind,
die sich bei den Spitzen (6) der Zähne (5) in einiger
Entfernung davon auf der Kantenabschrägung (3)
der breiten Plattenfläche (4) befinden.

2. Messer nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass Grenzen einer Lücke (7) auf der Kanten-
abschrägung (3) der breiten Plattenfläche (4) V-för-
mig ausgeführt sind, dass eine Längsachse der
Lücke (7) entlang der Länge einer Längsachse des
Zahnes (5) verläuft, und dass der Winkel der V-för-
migen Grenze der Lücke (7) zur Spitze des Zahnes
(5) gerichtet ist.

3. Messer nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass die Lücken (7) im Querschnitt U-förmig
ausgeführt sind.

4. Messer nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass die Spitzen (6) der Zähne (5) und die
Schneide (2) stirnseitig aus U-förmigen miteinander
verbundenen Auskehlungen (9) der Plattenkante
ausgeführt sind.

5. Messer nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass die Spitzen (6) der Zähne (5) und die Sei-
tenflächen (10) der Zähne (5) als U-förmige Auspa-
rungen (11) auf der Kantenabschrägung (3) der
breiten Plattenfläche (4) ausgeführt sind.

6. Messer nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass die breiten Plattenflächen (4) gekrümmt
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(gewölbt) mit auf den gegenüberliegenden und par-
allelen Achsen hinsichtlich der Längsachse der
Platte (1) liegenden Radiuszentren der Krümmung
ausgeführt sind, wobei die genannte Kantenab-
schrägung (3), an welcher sich die Lücken (7) be-
finden, der breiten Plattenfläche (4) durch eine der
gekrümmten Plattenflächen (4) gebildet ist.

7. Messer nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass die Schneide (2) durch die Formierung
der Kantenabschrägung (3) der beiden breiten Plat-
tenflächen (4) ausgeführt ist.

8. Messer nach einem der Ansprüche 1-8, dadurch
gekennzeichnet, dass die Lücken (7) bei den Spit-
zen (6) der Zähne (5) an den Kantenabschrägun-
gen der beiden breiten Plattenflächen (4) liegen.

9. Messer nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass die Lücken (7) miteinander in einer ent-
lang der Längserstreckung der Schneide (2) verlau-
fenden gemeinsamen Ausparung verbunden sind
und die Grenze der gemeinsamen Ausparung
schlangenförmig ausgeführt ist.

10. Messer nach Anspruch 9, dadurch gekennzeich-
net, dass ein Boden der schlangenförmigen Aus-
parung uneben ausgeführt ist.

11. Messer nach Anspruch 9, dadurch gekennzeich-
net, dass die Spitzen (6) der Zähne (5) und die
Schneide (2) stirnseitig aus den W-förmigen mitein-
ander verbundenen Auskehlungen (12) der Platten-
kante gebildet sind.

12. Messer nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass die Spitzen (6) der Zähne (5) und ihre
Seitenflächen (10) durch zwei schräge V-förmige
Ausparungen (14) gebildet sind, welche sich auf der
Kantenabschrägung (3) der breiten Plattenfläche
(4) zwischen den Zähnen (5) befinden und in der
Richtung der Längsachse der Platte (1) verengen.

13. Messer nach Anspruch 12, dadurch gekennzeich-
net, dass die Zähne (5) in ihrem Querschnitt U-för-
mig ausgeführt sind, wobei ihre Längsachse ortho-
gonal zur Längsachse der Platte (1) liegt, und dass
die Zähne (5) aus der Fläche der Schneide (2) her-
vorstehen und sich ihre Seitenflächen (10) in Ri-
chung der Längsachse der Platte (1) erweitern.

14. Messer nach Anspruch 9, dadurch gekennzeich-
net, dass die breiten Plattenflächen (4) gekrümmt
mit den auf den gegenüberliegenden und parallelen
Achsen hinsichtlich der Längsachse der Platte (1)
liegenden Radiuszentren der Krümmung ausge-
führt sind, wobei die gesagte Kantenabschrägung
(3), an welcher die gemeinsame Ausparung (11) ge-

bildet ist, der breiten Plattenfläche (4) durch eine
der gekrümmten Plattenflächen (4) gebildet ist, und
die Spitze (6) jedes Zahnes (5) nach oben bezüglich
der Fläche der Schneide (2) verschoben ist und mit
dem Winkel α, welcher von 2° bis 7° beträgt, gegen
die Symmetrieebene der gekrümmten breiten Plat-
tenfläche (4) verwinkelt ist.

15. Messer nach Anspruch 1 oder 14, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Schneide (2) und die Zäh-
ne (5) an zwei Kanten der Platte (1) ausgeführt sind,
dass die Zähne (5) einer Kante der Platte (1) hin-
sichtlich der Zähne (5) der anderen Kante der Platte
(1) verschoben sind, wobei die Längsachsen der
Zähne (5) einer Plattenkante mittig zwischen den
Längsachsen der anderen Plattenkante liegen.

Claims

1. A knife comprising a plate (1), a cutting edge (2),
which is provided at least at one border of the plate
(1) with the formation of an edge bevel (3) of a wide
plate face (4), teeth, which are executed at the cut-
ting edge (2) by the formation of tips (6) for every
tooth (5) and the opposite faces of which are con-
nected to the opposite wide plate faces (4) of the
plate (1),

characterized by that
the teeth (5) are provided with gaps (7) locat-

ed at the tips (6) of the teeth (5) in some distance
therefrom on the edge bevel (3) of the wide plate
face (4).

2. The knife according to claim 1, characterized by
that limits of a gap (7) are executed in a V-shaped
manner on the edge bevel (3) of the wide plate face
(4), that a longitudinal axis of the gap (7) extends
along the length of a longitudinal axis of the tooth
(5), and that the angle of the V-shaped limit of the
gap (7) is directed towards the tip of the tooth (5).

3. The knife according to claim 1, characterized by
that the gaps (7) have a U-shaped cross section.

4. The knife according to claim 1, characterized by
that the tips (6) of the teeth (5) and the cutting edge
(2) are executed at the front side from U-shaped
grooves (9) of the plate edge connected to each oth-
er.

5. The knife according to claim 1, characterized by
that the tips (6) of the teeth (5) and the side faces
(10) of the teeth (5) are executed as U-shaped re-
cesses (11) on the edge bevel (3) of the wide plate
face (4).

6. The knife according to claim 1, characterized by
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that the wide plate faces (4) are curved (arched)
with the radius centers being located on the oppo-
site and parallel axes with regard to the longitudinal
axis of the plate (1), and the said edge bevel (3), at
which the gaps (7) are located, of the wide plate
face (4) are formed by one of the curved plate faces
(4).

7. The knife according to claim 1, characterized by
that the cutting edge (2) is executed by the forma-
tion of the edge bevel (3) of the two wide plate faces
(4).

8. The knife according to one of claims 1 to 8, char-
acterized by that the gaps (7) at the tips (6) of the
teeth (5) are located at the edge bevels of the two
wide plate faces (4).

9. The knife according to claim 1, characterized by
that the gaps (7) are connected to each other in a
common recess extending along the longitudinal
extension of the cutting edge (2), and that the limit
of the common recess is configured in a serpentine
way.

10. The knife according to claim 9, characterized by
that a bottom of the serpentine recess is executed
in an uneven way.

11. The knife according to claim 9, characterized by
that the gaps (6) of the teeth (5) and the cutting edge
(2) are formed at the front by the W-shaped grooves
(12) of the plate edge connected to each other.

12. The knife according to claim 1, characterized by
that the tips (6) of the teeth (5) and their side faces
(10) are formed by two inclined V-shaped recesses
(14), which are located on the edge bevel (3) of the
wide plate face (4) between the teeth (5) and be-
come narrower in the direction of the longitudinal
axis of the plate (1).

13. The knife according to claim 12, characterized by
that the teeth (5) have a U-shaped cross section,
with their longitudinal axis being orthogonal to the
longitudinal axis of the plate (1), and that the teeth
(5) project from the face of the cutting edge (2), and
their side faces (10) become wider in the direction
of the longitudinal axis of the plate (1).

14. The knife according to claim 9, characterized by
that the wide plate faces (4) are curved, with the
radius centers of the curvature being located on the
opposite and parallel axes with regard to the longi-
tudinal axis of the plate (1), wherein the said edge
bevel (3), at which the common recess (11) is pro-
vided, of the wide plate face (4) is formed by one of
the curved plate faces (4), and the tip (6) of every

tooth (5) is displaced towards top with regard to the
face of the cutting edge (2), and is at an angle α
being between 2° and 7° relative to the plane of
symmetry of the curved plate face (4).

15. The knife according to claim 1 or 14, characterized
by that the cutting edge (2) and the teeth (5) are
provided at two edges of the plate (1), that the teeth
(5) of one edge of the plate (1) are displaced with
regard to the teeth (5) of the other edge of the plate
(1), the longitudinal axes of the teeth (5) of one plate
edge being positioned centrally between the longi-
tudinal axes of the other plate edge.

Revendications

1. Couteau comprenant une plaque (1), une lame (2),
qui est réalisée au moins à un bord de la plaque (1)
par la formation d'un chanfrein d'arête (3) d'une sur-
face large (4) de la plaque, des dents, qui sont réa-
lisées à la lame (2) par la formation de pointes (6)
pour chaque dent (5) et dont les surfaces opposées
sont liées aux surfaces larges (4) opposées l'une à
l'autre de la plaque (1),
caractérisé en ce que
les dents (5) sont pourvues de creux (7), qui se trou-
vent aux pointes (6) des dents (5) à une certaine
distance de celles-ci sur le chanfrein d'arête (3) de
la surface large (4) de la plaque.

2. Couteau selon la revendication 1, caractérisé en
ce que des limites d'un creux (7) sur le chanfrein
d'arête (3) de la surface large (4) de la plaque sont
réalisées en V, qu'un axe longitudinal du creux (7)
s'étend le long de la longueur d'un axe longitudinal
de la dent (5), et que l'angle de la limite en V du
creux (7) est dirigé vers la pointe de la dent (5).

3. Couteau selon la revendication 1, caractérisé en
ce que les creux (7) ont une section transversale
en U.

4. Couteau selon la revendication 1, caractérisé en
ce que les pointes (6) des dents (5) et la lame (2)
sont réalisées au front par des cannelures (9) en U
liées l'une à l'autre de l'arête de la plaque.

5. Couteau selon la revendication 1, caractérisé en
ce que les pointes (6) des dents (5) et les surfaces
latérales (10) des dents (5) sont réalisées comme
des évidements (11) en U sur le chanfrein d'arête
(3) de la surface large (4) de la plaque.

6. Couteau selon la revendication 1, caractérisé en
ce que les surfaces larges (4) sont courbées (en
arc) avec les centres de rayon de la courbure se
trouvant sur les axes opposés et parallèles par rap-
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port à l'axe longitudinal de la plaque (1), ledit chan-
frein d'arête (3), où se trouvent les creux (7), de la
surface large (4) de la plaque étant réalisé par une
des surfaces (4) courbées de la plaque.

7. Couteau selon la revendication 1, caractérisé en
ce que la lame (2) est réalisée par la formation du
chanfrein d'arête (3) des deux surfaces larges (4)
de la plaque.

8. Couteau selon une des revendications 1 à 8, carac-
térisé en ce que les creux (7) se trouvent aux poin-
tes (6) des dents (5) aux chanfreins d'arête des
deux surfaces larges (4) de la plaque.

9. Couteau selon la revendication 1, caractérisé en
ce que les creux (7) sont liés l'un à l'autre dans un
évidement commun s'étendant le long de l'exten-
sion longitudinale de la lame (2), et la limite de l'évi-
dement commun est réalisée en manière serpen-
tante.

10. Couteau selon la revendication 9, caractérisé en
ce qu'un fond de l'évidement serpentant est inégal.

11. Couteau selon la revendication 9, caractérisé en
ce que les pointes (6) des dents (5) et la lame (2)
sont réalisées au front par les cannelures (12) en
W liées l'une à l'autre de l'arête de la plaque.

12. Couteau selon la revendication 1, caractérisé en
ce que les pointes (6) des dents (5) et leurs surfa-
ces latérales (10) sont réalisées par deux évide-
ments (14) inclinés en forme de V, qui se trouvent
sur le chanfrein d'arête (3) de la surface large (4)
de la plaque entre les dents (5) et se rétrécissent
en direction de l'axe longitudinal de la plaque (1).

13. Couteau selon la revendication 12, caractérisé en
ce que les dents (5) ont une section transversale
en U, leur axe longitudinal étant orthogonal à l'axe
longitudinal de la plaque (1), et que les dents (5)
font saillie de la surface de la lame (2) et leurs sur-
faces latérales (10) s'élargissent en direction de
l'axe longitudinal de la plaque (1).

14. Couteau selon la revendication 9, caractérisé en
ce que les surfaces larges (4) de la plaque sont
courbées avec les centres de rayon de la courbure
se trouvant sur les axes opposés et parallèles par
rapport à l'axe longitudinal de la plaque (1), ledit
chanfrein d'arête (3), où se trouvent l'évidement
(11) commun, de la surface large (4) de la plaque
étant réalisé par une des surfaces (4) courbées de
la plaque, et la pointe (6) de chaque dent (5) étant
déplacée vers le haut par rapport à la surface de la
lame (2) et étant arrangée sous un angle α d'entre
2° et 7° par rapport au plan de symétrie de la sur-

face large (4) courbée de la plaque.

15. Couteau selon la revendication 1 ou 14, caractéri-
sé en ce que la lame (2) et les dents (5) sont réa-
lisées à deux arêtes de la plaque (1), que les dents
(5) de l'une arête de la plaque (1) sont déplacées
par rapport aux dents (5) de l'autre arête de la pla-
que (1), les axes longitudinaux des dents (5) de
l'une arête de la plaque se trouvant centralement
entre les axes longitudinaux de l'autre arête de la
plaque.
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