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Beschreibung

[0001] Die Erfindung gehoért zur Konstruktion von
Messern, geeignet flir das Schneiden verschiedener fe-
ster, viskoser und widerstandsfahiger Stoffe, und kann
in der Technik fiir das Schneiden verschiedener synthe-
tischer Stoffe, Gummi, Kunststoffe, Klebverbindungen
u.a., in der Nahrungsindustrie fir das Schneiden einge-
frorener oder fester Produkte, im Bauwesen beim Zer-
schneiden synthetischer Teile oder Deckschichten be-
nutzt werden.

[0002] Zur Zeit gebraucht man Uberall verschiedene
Konstruktionen von Messern mit Zahnen, die das
Schneiden hinsichtlich widerstandsfahiger, fester und
viskoser Deckschichten ermdglichen. Aber die bekann-
ten Konstruktionen von Messern sind auf unterschiedli-
che Stoffe spezialisiert. Die Form von Zahnen, der Win-
kel der Spitze von Schneiden, der Scharfschleifenwin-
kel der Zahne werden in diesen bekannten Konstruktio-
nen entweder theoretisch oder experimental ausge-
wahlt, ausgegangen von physikalischen Kennziffern
des zu schneidenden Stoffes, infolge dessen wird die
Nutzung der bekannten Messer flir das Schneiden un-
terschiedlicher nach ihren Kennziffern Stoffe be-
schrankt. Aulerdem reduziert sich die Geschwindigkeit
des Schneidens oder steigt der Kraftaufwand, mit dem
man auf das Messer auswirken muf, um das Schneiden
mit der erforderlichen Schneidensgeschwindigkeit
durchzuflihren, bei der Steigerung der bestimmten phy-
sikalischen Kennziffern der Stoffe wie z.B. Festigkeit
und Viskositat.

[0003] Bekannt ist das Messer, geeignet flr das
Schneiden der Polymerstoffe, das aus einer Platte, ei-
ner Schneide, ausgefiihrt wenigstens an einem Rand
der Platte, den Zahnen, ausgefiihrt an der Schneide und
deren gegenuberliegende Oberflachen mit den gegen-
Uberliegenden breiten Flachen der Platte verbunden
sind, besteht (1).

[0004] In dieser Konstruktion ist die Schneide wellen-
férmig ausgefihrt, und die welligen Zéhne sind quer hin-
sichtlich der Langsrichtung der Platte abwechselnd zu-
einander verbogen.

[0005] Als Einschrankung dieser Konstruktion gilt die
Steigerung den Kraftaufwand, den man fir das Schnei-
den eines widerstandsfahigen Stoffes hinzufiigen soll,
weil die Zahne sageartig in der Querrichtung abgebo-
gen sind. Die Form der AuRRenflache von Zahnen erlaubt
nicht, feste Stoffe effektiv abzuschneiden, weil die wel-
lenférmige ungespitzte Form von Z&hnen das wirksame
Einschneiden in den festen Stoff beschrankt.

[0006] Infolge der Obengenannten haben auch ande-
re bekannte Konstruktionen von Messern mit Zahnen,
wo die Schneide und die Zéhne aus U-fdrmigen mitein-
ander verbundenen Auskehlungen der Plattenkante ge-
bildet sind, die angefihrten Nachteile (2), (3).

[0007] Fir die Steigerung der Geschwindigkeit des
Schneidens sowie fir die Verminderung des Kraftauf-
wandes werden die Schneide und die Reibungsflachen
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des Handwerkzeuges normalerweise mit Ol ge-
schmiert. In den obenangefiihrten Konstruktionen zer-
flieRt das Ol bei der Schmierung auf der Plattenflache,
flieBt von Z&hnen und von der Schneide nach einigen
Langs- und Querbewegungen des Messerblattes ab,
wodurch die Wirksamkeit der Olschmierung gesenkt
wird.

[0008] Bekanntistauch das Messer, geeignet fiir das
Schneiden eingefrorener Produkte, das aus der Platte,
der Schneide, ausgeflihrt wenigstens an einem Rand
der Platte, den Zahnen, ausgeflihrt an der Schneide und
deren gegenlberliegende Oberflachen mit den gegen-
Uberliegenden breiten Flachen der Platte verbunden
sind, besteht, wobei die Zahne mit den Liicken verseht
sind, die sich auf den Zahnen seitens der breiten Plat-
tenflache befinden (4).

[0009] Die Zahne dieses Messers sind als gleich-
schenkiges Trapez mit der Geradlinigkeitsspitze ausge-
fUhrt, und die Licken sind mit der Schneide an der
Grundlage des Trapezes zwecks Bildung von kleinen
Zacken an der Geradlinigkeitsspitze des gro3en Zah-
nes verbunden. Im Verhéltnis zu den vorgenannten
Konstruktionen ermdglicht diese Konstruktion das
Schneiden fester Stoffe, wie z.B. eingefrorene Produk-
te, was durch die wirksame Auflockerung der Stoffe und
Beseitigung des Hangebleibens von Teilchen der abzu-
schneidenden Stoffe an der Schneide erreicht wird.
Aber zwecks der Verbesserung des Schneidens sind
die Zahne auch quer hinsichtlich der Langsrichtung der
Platte abwechselnd zueinander abgebogen, wodurch
der Kraftaufwand beim Schneiden zunimmt. AuRerdem
reduziert sich die Geschwindigkeit des Schneidens und
steigt der Kraftaufwand beim Schneiden viskoser Stof-
fe, wie z.B. Gummi, synthetische Polymerkunststoffe,
synthetische Klebverbindungen, verschiedene Poly-
merbaustoffe mit verhaltnismaRig niedriger Festigkeit
und mit hoher Viskositat; es wird durch das Nichtvor-
handensein des spitzen Schneidewinkels des grof3en
Zahnes an seiner Spitze verursacht. Die schneidende
Flache dieses Zahnes wird im Grunde genommen nur
durch zugespitzte Auskehlungen zwischen trapezférmi-
gen Zahnen und zugespitzter Schneide an der Grund-
lage des Trapezes zwischen den Licken gebildet. Da-
durch wird die wirksame Nutzung des Messers fir das
Schneiden viskoser Stoffe unméglich. Bei der Ol-
schmierung der Schneide wird das Ol auf der Platten-
flache zerflieRen, weil die Flachen, die das Ol beim Ab-
flieBen aus den Auskehlungen zwischen den Zahnen
und aus den Liicken behindern kénnten, fehlen. Das Ol
wird auch aus den Liicken, die frei mit der Grundlage
des Trapezes der Zahne verbunden sind, auf den zu
verarbeiteten Stoff abflielRen, weil die Licken unmittel-
bar mit der Geradlinigkeitsspitze des Zahnes verbunden
sind.

[0010] Als die allerglinstige technische Ldsung gilt
das Messer, bestehend aus einer Platte, einer Schnei-
de, ausgeflhrt wenigstens an einem Rand der Platte
durch die Formierung der Kantenabschragung der brei-
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ten Plattenflaiche, den Zahnen, ausgefuhrt an der
Schneide mit der Bildung der Spitzen fur jeden Zahn und
deren gegeniberliegende Oberflachen mit den gegen-
Uberliegenden breiten Flachen der Platte verbunden
sind (5).

[0011] In dieser technischen L&sung sind die Spitzen
der Zéhne und die Schneide seitens ihrer Stirn aus den
U-férmigen miteinander verbundenen Auskehlungen
der Plattenkante gebildet, und die Seitenflachen der
Zahne sind als U-férmige Aussparungen auf der Kan-
tenabschragung der breiten Plattenflache gebildet. Au-
Rerdem sind die Spitzen der Zahne unterschiedlich von
der Langsachse der Platte entfernt, wodurch das stu-
fenweise Einschneiden der Zahne in die Tiefe der bear-
beiteten Stoffe erreicht wird. Diese technische Lésung
verbessert die Qualitdt des Schneidens und schlief3t
das Abbiegen der Zahne im Verhaltnis zueinanderin der
Querrichtung der Platte aus.

[0012] Als Einschrédnkungen dieser Vorrichtung gel-
ten ungeniuigend hohe Geschwindigkeit des Schneidens
verschiedener Stoffe mit unterschiedlichen physikali-
schen Kennziffern, verhaltnismaRig hoher Kraftauf-
wand beim Schneiden, unwirksame Nutzung der Ol-
schmierung beim Schneiden verschiedener Stoffe, weil
die Schmierung beim Schneiden frei sowohl auf die
Platte, als auch auf den bearbeiteten Stoff abflief3t.
[0013] Aus dem Dokument US 3,574,937 A ist ein
Messer bekannt, welches schrag zur Langserstreckung
der Klinge verlaufende und einander kreuzende graben-
formige Vertiefungen aufweist.

[0014] Die durch die Erfindung zu lésende 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 Viskositat unterscheiden, ohne wesent-
liche Anderung 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 Ausfiih-
rung der Konstruktion erreicht werden kann, ist die Er-
héhung der Geschwindigkeit des Schneidens, die Her-
absetzung des Kraftaufwandes beim Schneiden, die Si-
cherstellung der wirksamen Schmierung.

[0016] ZurLdsung der Aufgabe lehrt die Erfindung ein
Messer nach Anspruch 1.

[0017] Zusatzliche Varianten der Ausflihrung des
Messers sind moglich, dabei ist es aber wichtig daf:

- die Grenzen der Liicke auf der Kantenabschragung
der breiten Plattenflache V-férmig ausgefiihrt wer-
den; die Langsachse der Liicke liegt dabei der Lan-
ge der Langsachse des Zahnes nach, und der Win-
kel der V-formigen Grenze der Liicke wird zur Spit-
ze des Zahnes gerichtet.

- die Lucken in ihrem Querschnitt U-férmig ausge-
fihrt werden;

- die Spitzen der Zahne und die Schneide seitens ih-
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rer Stirn aus den U-férmigen miteinander verbun-
denen Auskehlungen der Plattenkante gebildet
werden;

- die Spitzen der Zahne und die Seitenflachen der
Zahne als U-férmige Aussparungen auf der Kan-
tenabschragung der breiten Plattenflache ausge-
fUhrt werden;

- die breiten Plattenflachen gekriimmt mit den auf
den gegenilberliegenden und parallelen Achsen
hinsichtlich der Langsachse der Platte liegenden
Radiuszentren der Krimmung ausgefiihrt werden,
dabei mufl die vorgenannte Kantenabschragung
(an der sich die Licken befinden) der breiten Plat-
tenflache durch eine der ungeradlinigen Plattenfla-
chen gebildet;

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

- die Schneide durch die Formierung der Kantenab-
schragung der beiden breiten Plattenflachen aus-
geflhrt wird;

- die Licken bei den Spitzen der Zahne an den Kan-
tenabschragungen der beiden breiten Plattenfla-
chen liegen sollen.

- die Lucken miteinander in eine der Lange der
Schneide nach liegende gemeinsame Aussparung
verbinden sollen, und die Grenze der gemeinsamen
Aussparung soll schlangenartig ausgefiihrt wer-
den.

[0018] In Erganzung zur letzten Variante der Ausfiih-
rung der Erfindung sind zusatzliche Varianten mdglich,
dabei ist es aber auch wichtig, daf3:

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

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

- die Spitzen der Zdhne und ihre Seitenflachen durch
zwei schrage V-férmige Aussparungen, die sich auf
der Kantenabschragung der breiten Plattenflache
zwischen den Zahnen befinden und in der Richtung
zur Langsachse der Platte verengen, gebildet wer-
den;

- die Zahne in ihrem Querschnitt U-férmig ausgefihrt
werden, dabei soll ihre Langsachse, orthogonal zur
Langsachse der Platte liegen; die Zahne sollen
nach der Flache der Schneide vorstehen und ihre
Seitenflachen sollen sich in der Richtung der
Langsachse der Platte erweitern;

- die breiten Plattenflachen gekriimmt mit den auf
den gegenilberliegenden und parallelen Achsen
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hinsichtlich der Langsachse der Platte liegenden
Radiuszentren der Krimmung ausgefiihrt werden,
dabei muf} die vorgenannte Kantenabschragung
(an der die gemeinsame Aussparung gebildet ist)
der breiten Plattenflache durch eine der ungeradli-
nigen Plattenflachen gebildet werden, und die Spit-
ze jedes Zahnes ist nach oben hinsichtlich der Fl&-
che der Schneide verschoben und liegt unter den
Winkeln o im Bereich vom 2° bis 7° hinsichtlich der
Symmetrieebene der gekrimmten breiten Platten-
flachen.

- die Schneide und die Zéhne an zwei Kanten der
Platte ausgefiihrt werden; die Zéhne einer Kante
der Platte sind hinsichtlich der Z&hne der anderen
Kante der Platte verschoben, dabei liegen die
Langsachsen der Zahne einer Plattenkante auf
dem gleichen Abstand zwischen den Langsachsen
der anderen Plattenkante.

[0019] Durch die Versorgung der Zédhne mit den ge-
nannten Liicken ist es gelungen, die gestellte Aufgabe
zu lésen.

[0020] Die genannten Vorteile und die Eigentiimlich-
keiten der vorliegenden Erfindung werden durch das be-
ste Verfahren deren Verwirklichung unter Berufung auf
beigelegte Figuren erlautert.

Fig. 1 stellt schematisch die angemeldete Konstruk-
tion zwecks der Erlauterung des Prinzips ihrer Ar-
beitsweise dar;

Fig. 2 - dasselbe wie es auf der Fig. 1, der Quer-
schnitt im Bereich der Licke;

Fig. 3 - der vergroRerte Teil der Messerplatte mit
beiderseitigem Anschliff mit den V-férmigen LUk-
ken;

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

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

Fig. 6 - das vergroRRerte Fragment der Zdhne 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 Erlduterung des Prinzips ihrer Ar-
beitsweise bei der Ausflihrung der Licken in Form
einer schlangenartigen gemeinsamen Aussparung
dar;

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

Fig. 12 - der vergrdRerte Teil der Messerplatte mit
beiderseitigem Anschliff mit der W-férmigen
Schneide, gebildet durch zwei schrage V-férmige
Aussparungen;

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

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

Fig. 15 - der Schnitt C-C auf der Fig. 12;

Fig. 16 - der Querschnitt der Messerplatte beim
Schneiden des Stoffes und beim Vorhandensein
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der Schmierung auf der Zahnflache;

Fig. 17 - der Querschnitt der Messerplatte beim
Schneiden des Stoffes und beim Vorhandensein
der Schmierung auf der Flache in der Liicke;

[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-
schréagung 3 der breiten Flache 4 der Platte 1 ausge-
fuhrt. Die Zahne 5 sind an der Schneide 2 mit der Bil-
dung der Spitzen 6 fiir jeden Zahn 5 ausgefihrt. Die ge-
genulberliegenden Oberflachen der Zahne 5 sind mit
den gegenuberliegenden breiten Flachen 4 der Platte 1
verbunden. Die Zéhne 5 sind mit den Licken 7 verseht.
Die Lucken 7 befinden sich bei den Spitzen 6 der Zahne
5 auf dem Abstand /. Die Liicken 7 befinden sich an der
Kantenabschragung 3 der breiten Flache 4 der Platte 1.
[0022] Die Liicken 7 sind fiir die wirksame Schmie-
rung geeignet, die in die Flachen der Zahne 5 eingefirht
wird, die mit den breiten Flachen 4 der Platte 1 verbun-
den sind. Durch die Anfeuchtung und die Flachen-
spannkraft, gebildet in den Liicken 7, wird das Ol wirk-
sam auf der Abschragung 3 und auf den Flachen der
Zahne 5 angehalten. Dabei dient die Abschragung 3 als
zusatzliches Hindernis hinsichtlich der DurchflieRung
des Schmierstoffes auf die breite Flache 4 der Platte 1.
Weil die Licken 7 bei den Spitzen 6 der Zéhne 5 auf
dem Abstand / liegen, wird ihre Schneideform nicht ver-
letzt; das Ol wird in die Spitze 6 des Zahnes 5 in der
genliigenden Menge eingeflihrt und die Hauptschneiden
der Zahne 5 werden wirksam geschmiert. Der Abstand
I wird konstruktiv ausgewahlt, und die Zdhne 5 werden
in einer oder anderer Weise gemaf der sich aus der
Konstruktion ergebenden konkreten Form des Zahnes
5 angeschliffen. Die Ausfiihrung der Liicken 7 bei den
Spitzen 6 der Zahne 5, wie es aus den Fig. 1, 2 ersicht-
lich ist, berihrt praktisch nicht die Schneideflachen der
Schneidekante 2, gebildet durch die Abschragung 3,
durch die Spitzen 6 der Zahne 5 und durch deren An-
schliff, deshalb kann die angemeldete Ausfiihrung des
Messers praktisch in allen bekannten Konstruktionen
der gezahnten Messer gebraucht werden.

[0023] Aberzwecks Erhéhung der Eigenschaften des
schneidenden Werkzeuges und dessen betriebstechni-
schen Daten ist es zweckmafig, dall (Fig. 3, 6) die
Grenzen 8 der Liicke 7 an der Abschragung 3 der Kante
der breiten Flache 4 der Platte 1 V-férmig ausgefiihrt
werden. Die Langsachse der Liicke 7 liegt der Lange
der Langsachse des Zahnes 5 nach. Der Winkel der V-
férmigen Grenze 8 der Liicke 7 ist nach der Spitze 6 des
Zahnes 5 gerichtet. In diesem Fall wird die ganze Flache
des Zahnes 5 wirksam genutzt; die Flache der Rei-
bungsflache vermindert sich bei der Arbeit des Messers
und die gesamte geschmierte Flache vergréRert sich.
Durch die Umdrehung des Winkels der V-férmigen
Grenze 8 der Licke 5 zur Spitze 6 wird die Schmierung
auf den héchst gespannten Abschnitt des Schneidens -
auf die Spitze 6 des Zahnes 5 - wirksam durchgeflief3t.
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[0024] Inihrem Querschnitt sind die Licken 7 (Fig. 9)
konstruktiv U-férmig ausgefihrt, wodurch das Verfah-
ren deren Ausfihrung vereinfacht wird und die Schmie-
rung in den Llcken 7 bei den Langsbewegungen der
Platte 1 wahrend der Arbeit des Messers angehalten
wird.

[0025] Die Spitzen 6 der Zahne 5 und die Schneide 2
seitens ihrer Stirn (Fig. 3, 6) sind aus den U-férmigen
miteinander verbundenen Auskehlungen 9 der Kante
der Platte 1 gebildet, dadurch wird die Wirksamkeit der
Schneide 2 erhéht. Gleichzeitig sind die Spitzen 6 der
Zahne 5 und ihre Seitenflache 10 in der Form der U-
férmigen Aussparungen 11 gebildet, die sich an der
Kantenabschragung 3 der breiten Flache 4 der Platte 1
befinden, dadurch kénnen die schneidenden Seitenfla-
chen der Zahne 5 gebildet werden.

[0026] Um die DurchflieBung des Schmierstoffes in
die breiten Flachen 4 der Platte 1 auszuschlief3en, die
Abschragung 3 wirksam zu bilden und die Reibflachen
der Platte 1 zu vermindern, sind die breiten Flachen 4
der Platte 1 (Fig. 4, 5, 7, 8) ungeradlinig mit den auf den
gegeniiberliegenden und parallelen Achsen hinsichtlich
der Langsachse der Platte 1 liegenden Radiuszentren
der Krimmung ausgefiihrt. Die Kantenabschragung 3
der breiten Flache 4 der Platte, auf dem die Liicken aus-
geflhrt sind, wird durch eine der ungeradlinigen Fla-
chen der Platte 1 gebildet.

[0027] Im Falle der beiderseitigen Anordnung der
Zahne (Fig. 3) sind die Schneide 2 und die Zahne 5 auf
zwei Kanten der Platte 1 ausgefihrt. Zwecks Vereinfa-
chung der Herstellung sind die Zahne 5 einer Kante der
Platte 1 hinsichtlich der Z&hne 5 der anderen Kante der
Platte 1 verschoben. Die Langsachse der Zdhne 5 einer
Kante der Platte 1 befinden sich auf dem gleichen Ab-
stand zwischen den Langsachsen der Zéhne 5 der an-
deren Kante der Platte 1.

[0028] In den konstruktiven Ausflihrungsvarianten
kann die Abschragung 3 an den beiden Seiten der brei-
ten Flachen 4 der Platte 1 zwecks der Bildung der
Schneide 2 (Fig. 4, 5, 7, 8) gebildet werden. In den kon-
struktiven Varianten kdnnen die Liicken 7 bei den Spit-
zen 6 der Zahne 5 auf den Kantenabschragungen 3 der
beiden breiten Flachen 4 der Platte 1 (es ist auf der Fig.
nicht gezeigt) zwecks Olschmierung der beiden Flachen
ausgeflihrt werden. In diesem Fall wahlt man eine klei-
nere Tiefe der Licken 7 zwecks der Sicherstellung der
erforderlichen Festigkeitseigenschaften der Zahne 5.
[0029] Wie es aus den Fig. 3-8 ersichtlich ist, gibt es
kein Hindernis flr die Bildung der Zéhne 5 seitens der
beiden breiten Flachen 4 der Platte 1 an einer Kante.
Aber es fuhrt zur Vergréfierung des Anschliffwinkels der
Schneide 2, was zur Erhdéhung des Kraftaufwandes
beim Schneiden fiihren kann. Konstruktiv kann doch der
Zahn 5 an den Abschragungen 3 der beiden breiten Fla-
chen 4 der Platte 1 gebildet werden.

[0030] Beider Ausnutzung des Messers kdnnen viele
Vorteile erreicht werden, wenn die Flachen der Zahne
5 nur an einer Seite der Platte 1 gebildet sind. Erstens
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wird die Schneide 2 des Messers mit ungeradlinigen
breiten Flachen 4 der Platte 1 wahrend der Abreibung
des Stoffes sich selbst schéarfen; zweitens kann das
Messer seitens der breiten Flache 4, die frei von den
Zahnen 5 ist, miihelos gescharft werden, ohne dabei die
Form der Zahne 5 geéndert zu haben; drittens kdnnen
die Licken 7 genug tief gebildet werden, dadurch ver-
bessert sich die Qualitat der Schmierung, verringert sich
der Aufwand des Schmierstoffes und vergréRert 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 Ausfiihrung
des Messers unter der Vorbehaltung seiner obenge-
nannten Vorteile kénnen die Licken 7 miteinander in ei-
ne gemeinsame Aussparung verbunden werden (Fig.
10, 11), die sich Langs der Schneide nach befindet. Die
Grenze der gemeinsamen Aussparung wird in diesem
Fall schlangenartig ausgefiihrt. Der Schmierstoff wird in
diesem Fall auf den Z&hnen 5 durch die schlangenartige
Form der gemeinsamen Aussparung angehalten. Der
Boden der schlangenartigen Aussparung wird uneben
ausgefihrt, um die kalciumverseifte oder flissige
Schmierstoffe an der Schneide 2 zuséatzlich anzuhalten.
[0032] Fiir die Bildung der Spitzen 6 der Zahne 5 und
der Schneide 2 seitens ihrer Stirn sind (Fig. 12) W-for-
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 Zahne 5 sowie deren Seiten-
flachen kénnen durch zwei schrage V-formige Ausspa-
rungen 14 gebildet werden, die sich auf der Kantenab-
schragung 3 der breiten Flache 4 der Platte 1 zwichen
den Zahnen 5 befinden und die sich in der Richtung zur
Langsachse der Platte 1 verengen. In diesem Fall sind
die Zahne 5 in ihrem Querschnitt U-formig (Fig. 15) aus-
geflhrt, dabei soll ihre Langsachse orthogonal zur
Langsachse der Platte 1 liegen; die Zahne sollen nach
der Flache der Schneide 2 vorstehen und ihre Seiten-
flachen sollen sich in der Richtung der Langsachse der
Platte 1 (Fig. 12) erweitern. Wie es aus den Fig. 12-14
ersichtlich ist, ist die Grenze der gemeinsamen Ausspa-
rung (gebildet aus den Liicken 7) schlangenartig, und
der Boden der gemeinsamen Aussparung ist in diesem
Fall spezifisch uneben, gebildet aus dem erweiterten
Teil der Grundlage des Zahnes 5 und dem verengten
Teil zweier schrager V-férmigen Aussparungen 14.
[0034] Die breiten Flachen 4 der Platte 1 (Fig. 12-14)
kénnen - wie es im Falle der abgesonderten Liicken 7
(Fig. 3-8) ist - auch gekrimmt mit den auf den gegen-
Uberliegenden und parallelen Achsen hinsichtlich der
Langsachse der Platte 1 liegenden Radiuszentren der
Krimmung ausgefiihrt werden (Fig. 13, 14). Die ge-
nannte Kantenabschragung 3 (an der die gemeinsame
Aussparung aus den Liicken 7 gebildet ist) der breiten
Flache 4 der Platte 1 wird durch eine der gekrimmten
Flachen der Platte 1 gebildet. Fiir 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 Flache der Schneide 2 verschoben und liegt unter
den Winkeln o im Bereich vom 2° bis 7° hinsichtlich der
Symmetrieebene der gekrimmten breiten Flachen 4
der Platte 1.

[0035] Die Schneide 2 und die Zahne 5 kbénnen an
zwei Kanten der Platte 1 ausgefihrt werden (Fig. 12).
Die Zahne 5 einer Kante der Platte 1 sind hinsichtlich
der Zahne 5 der anderen Kante der Platte 1 verschoben.
Die Langsachsen der Zéhne 5 einer Kante der Platte 1
liegen auf dem gleichen Abstand zwischen den Langs-
achsen der Zahne 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 tragt man auf die Zahne 5 mit den Liicken 7 oder
mit der schlangenartigen gemeinsamen Aussparung
den Schmierstoff auf (Fig. 1, 10). Bei Langs- und Quer-
bewegungen des Messers sowie bei der Wechselwir-
kung zwischen der Schneide 2 und dem Stoff 15 (Fig.
16, 17) zerflieRt die Schmierung auf allen Arbeitsflachen
der Zahne 5, flieRt aus einer Liicke 7 in eine andere oder
zwischen den Teilen der schlangenartigen gemeinsa-
men Aussparung durch, dabei wird die DurchflieBung
des Schmierstoffes auf die arbeitsfreien breiten Flachen
4 der Platte 1 ausgeschlossen. Weil das Messer sich
beim Schneiden normalerweise hinsichtlich seiner
Langsachse in gegeniberliegenden Richtungen be-
wegt, kehrt die Schmierung, durchgefloRen aus den
Licken 7 in die Nachbarliicken oder aus einem Teil der
schlangenartigen gemeinsamen Aussparung in einen
anderen Teil, beim Rickgang der Platte 1 in diesselben
Liucken, wo sie sich friiher befand, zuriick. Der Aufwand
des Schmierstoffes verringert sich und die Schmierung
wird eine lange Zeit funktionieren.

[0038] Beim Schneiden der Nahrungsprodukte, z.B.
feste Kase, werden die Zahne 5 mit den Liicken 7 mit
der z.B. Margarine oder Nahrungsdél geschmiert. Das
Schneideverfahren ist dem Obenangefuhrten 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 Zahne 5 anfeucht. Der
Saft fliet in die Licken 7 oder in die schlangenartige
gemeinsame Aussparung durch, feucht die Abschra-
gung 3 an und feucht wirksam wahrend der Uberflie-
Rung zwischen den Liicken 7 alle Arbeitsflachen an.
[0040] Dasangemeldete Messer kann allergunstig in-
dustriell fir das Schneiden verschiedener synthetischer
Stoffe, Polymerstoffe, Gummi, Kunststoffe, verschiede-
ner Klebverbindungen, z.B. bei der Verkettung des Au-
toglasses zur Karosserie, in der Nahrungsindustrie fir
das Schneiden eingefrorener oder fester Produkte, im
Bauwesen fir das Schneiden synthetischer Teile oder
Deckschichten, in allen technischen Bereichen und in
Lebensbedingungen fir das Schneiden fester, wider-
standsfahiger und viskoser Stoffe gebraucht werden.
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Patentanspriiche

1.

Messer, bestehend aus einer Platte (1), einer
Schneide (2), welche wenigstens an einem Rand
der Platte (1) ausgeflhrt ist durch die Formierung
einer Kantenabschragung (3) einer breiten Platten-
flache (4), Zahnen, welche an der Schneide (2) aus-
gefiihrt sind durch Bildung von Spitzen (6) fir jeden
Zahn (5) und deren gegeniberliegende Oberfla-
chen mit den einander gegeniberliegenden breiten
Plattenflachen (4) der Platte (1) verbunden sind,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Zahne (5) mit Licken (7) versehen sind,
die sich bei den Spitzen (6) der Zahne (5) in einiger
Entfernung davon auf der Kantenabschragung (3)
der breiten Plattenflache (4) befinden.

Messer nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass Grenzen einer Liicke (7) auf der Kanten-
abschragung (3) der breiten Plattenflache (4) V-for-
mig ausgefuhrt sind, dass eine Langsachse der
Licke (7) entlang der Lange einer Langsachse des
Zahnes (5) verlauft, und dass der Winkel der V-for-
migen Grenze der Licke (7) zur Spitze des Zahnes
(5) gerichtet ist.

Messer nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass die Licken (7) im Querschnitt U-férmig
ausgefihrt sind.

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

Messer nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass die Spitzen (6) der Zdhne (5) und die Sei-
tenflachen (10) der Zahne (5) als U-formige Auspa-
rungen (11) auf der Kantenabschragung (3) der
breiten Plattenflache (4) ausgefiihrt sind.

Messer nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass die breiten Plattenflachen (4) gekrimmt
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(gewdlbt) mit auf den gegentiberliegenden und par-
allelen Achsen hinsichtlich der Langsachse der
Platte (1) liegenden Radiuszentren der Kriimmung
ausgeflihrt sind, wobei die genannte Kantenab-
schragung (3), an welcher sich die Licken (7) be-
finden, der breiten Plattenflache (4) durch eine der
gekrimmten Plattenflachen (4) gebildet ist.

Messer nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass die Schneide (2) durch die Formierung
der Kantenabschragung (3) der beiden breiten Plat-
tenflachen (4) ausgefiihrt ist.

Messer nach einem der Anspriche 1-8, dadurch
gekennzeichnet, dass die Liicken (7) bei den Spit-
zen (6) der Zahne (5) an den Kantenabschragun-
gen der beiden breiten Plattenflachen (4) liegen.

Messer nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass die Licken (7) miteinander in einer ent-
lang der Langserstreckung der Schneide (2) verlau-
fenden gemeinsamen Ausparung verbunden sind
und die Grenze der gemeinsamen Ausparung
schlangenférmig ausgefihrt ist.

Messer nach Anspruch 9, dadurch gekennzeich-
net, dass ein Boden der schlangenformigen Aus-
parung uneben ausgeflhrt ist.

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

Messer nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass die Spitzen (6) der Zahne (5) und ihre
Seitenflachen (10) durch zwei schrage V-férmige
Ausparungen (14) gebildet sind, welche sich auf der
Kantenabschragung (3) der breiten Plattenflache
(4) zwischen den Zahnen (5) befinden und in der
Richtung der Langsachse der Platte (1) verengen.

Messer nach Anspruch 12, dadurch gekennzeich-
net, dass die Zahne (5) in ihrem Querschnitt U-for-
mig ausgefihrt sind, wobei ihre Langsachse ortho-
gonal zur Langsachse der Platte (1) liegt, und dass
die Zahne (5) aus der Flache der Schneide (2) her-
vorstehen und sich ihre Seitenflachen (10) in Ri-
chung der Langsachse der Platte (1) erweitern.

Messer nach Anspruch 9, dadurch gekennzeich-
net, dass die breiten Plattenflachen (4) gekrimmt
mit den auf den gegeniiberliegenden und parallelen
Achsen hinsichtlich der Langsachse der Platte (1)
liegenden Radiuszentren der Kriimmung ausge-
fuhrt sind, wobei die gesagte Kantenabschrédgung
(3), an welcher die gemeinsame Ausparung (11) ge-
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bildet ist, der breiten Plattenflaiche (4) durch eine
der gekrimmten Plattenfldchen (4) gebildet ist, und
die Spitze (6) jedes Zahnes (5) nach oben bezliglich
der Flache der Schneide (2) verschoben ist und mit
dem Winkel o, welcher von 2° bis 7° betragt, gegen
die Symmetrieebene der gekriimmten breiten Plat-
tenflache (4) verwinkelt ist.

Messer nach Anspruch 1 oder 14, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Schneide (2) und die Z&h-
ne (5) an zwei Kanten der Platte (1) ausgeflihrt sind,
dass die Zahne (5) einer Kante der Platte (1) hin-
sichtlich der Zahne (5) der anderen Kante der Platte
(1) verschoben sind, wobei die Ladngsachsen der
Zahne (5) einer Plattenkante mittig zwischen den
Langsachsen der anderen Plattenkante liegen.

Claims

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).

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).

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

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.

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).

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).

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).

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).

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.

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

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.

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).

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).

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

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

Couteau comprenant une plaque (1), une lame (2),
qui est réalisée au moins a un bord de la plaque (1)
par la formation d'un chanfrein d'aréte (3) d'une sur-
face large (4) de la plaque, des dents, qui sont réa-
lisées a 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 a
I'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) a une certaine
distance de celles-ci sur le chanfrein d'aréte (3) de
la surface large (4) de la plaque.

Couteau selon la revendication 1, caractérisé en
ce que des limites d'un creux (7) sur le chanfrein
d'aréte (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 I'angle de la limite en V du
creux (7) est dirigé vers la pointe de la dent (5).

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

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
liges I'une a l'autre de I'aréte de la plaque.

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'aréte
(3) de la surface large (4) de la plaque.

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 paralléles par rap-
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port a I'axe longitudinal de la plaque (1), ledit chan-
frein d'aréte (3), ou se trouvent les creux (7), de la
surface large (4) de la plaque étant réalisé par une
des surfaces (4) courbées de la plaque.

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

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

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

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

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 I'une a l'autre de I'aréte de la plaque.

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'aréte (3) de la surface large (4)
de la plaque entre les dents (5) et se rétrécissent
en direction de I'axe longitudinal de la plaque (1).

Couteau selon la revendication 12, caractérisé en
ce que les dents (5) ont une section transversale
en U, leur axe longitudinal étant orthogonal a I'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
I'axe longitudinal de la plaque (1).

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 paralléles par
rapport a l'axe longitudinal de la plaque (1), ledit
chanfrein d'aréte (3), ou se trouvent I'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 a la surface de la
lame (2) et étant arrangée sous un angle o d'entre
2° et 7° par rapport au plan de symétrie de la sur-
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face large (4) courbée de la plaque.

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