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(57)  Eswird ein Schneidmesser (1) zum Schneiden
von gestapeltem, blattformigem Gut vorgeschlagen.
Das Schneidmesser besitzt Keilform, mit einer Schneid-
flache und einer Abweisflache (3), die im Keilwinkel zu-
einander angeordnet sind und deren Schnittgerade die
Schneidkante (4) des Schneidmessers bildet. Erfin-
dungsgemal ist vorgesehen, dass das Schneidmesser
im Bereich der Abweisflache mit Austrittséffnungen (11)

Schneidmesser sowie Verfahren zu dessen Herstellung

fur Blasluft versehen ist.

Bei dem Verfahren zur Herstellung des Schneid-
messers ist vorgesehen, dass vor dem Verbinden des
Messertragers und der Hartmetallschneide des
Schneidmessers Kanale in den Messertrager einge-
bracht werden, wobei beim Verbinden von Messertrager
und Hartmetallschneide aufgrund der Anordnung dieser
Teile die Blasluftdurchlasse im Schneidmesser gebildet
werden, die in die Austrittséffnungen miinden.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Schneidmesser zum
Schneiden von gestapeltem, blattférmigem Gut, wobei
das Schneidmesser Keilform aufweist, mit einer
Schneidflache und, fiir das geschnittene Gut, eine Ab-
weisflache, die im Keilwinkel zueinander angeordnet
sind und deren Schnittgerade die Schneidkante des
Schneidmessers bildet. Die Erfindung betrifft ferner ein
Verfahren zum Herstellen eines solchen Schneidmes-
sers.

[0002] Derartige Schneidmesser werden insbeson-
dere verwandt, um gestapeltes, blattférmiges Gut, bei-
spielsweise einen Papierstapel, im ziehenden Schnitt
zu durchtrennen. Das Gut ruht auf einer ebenen Unter-
lage und es tritt, sofern nicht im Gegenschnitt geschnit-
ten wird, das Schneidmesser im unteren Totpunkt in ei-
ne Schneidleiste ein. Die Schneidflache des Schneid-
messers definiert die Schneidebene, wahrend das ge-
schnittene Gut im Bereich der Abweisflache des
Schneidmessers abgelenkt wird. Bei dem geschnitte-
nen Gut handelt es sich entweder um einen Nutzen oder
um Schneidabfall.

[0003] Derartige Vorrichtungen zum Schneiden von
gestapeltem, blattférmigem Gut sind beispielsweise als
Einmesserschneidmaschinen oder Dreischneider aus-
gebildet.

[0004] In der Praxis zeigt es sich, dass beim Schnei-
den anfallender Schneidabfall im Bereich der Schneid-
zone verbleibt und damit fur die weiteren Schnittfolgen
nachteilig ist. Man ist bestrebt, zwischen den einzelnen
Schnitten Schneidabfalle vollstédndig zu entsorgen, dies
geschieht beispielsweise manuell.

[0005] In der DE 31 01 911 A1 ist eine Schneidma-
schine beschrieben, bei der der Abweisflache des
Schneidmessers eine Birsteneinrichtung zugeordnet
ist. Mittels dieser Einrichtung soll sichergestellt werden,
dass beim Anheben des Schneidmessers nach erfolg-
tem Schnitt am Schneidmesser anhaftende Schneidab-
falle vollstdndig entfernt werden. In der Praxis lassen
sich hiermit in aller Regel zufriedenstellende Ergebnis-
se erzielen. Allerdings lasst sich nichtimmer verhindern,
dass Schneidgut in der Birste hangen bleibt.

[0006] In der DE 34 44 952 A1 ist eine Schneidma-
schine beschrieben, bei der eine separate Blasluftdiise
vorgesehen ist, mit der Blasluft in Richtung der Abweis-
flache des Schneidmessers geblasen werden kann. Der
Luftstrahl tritt dabeiim wesentlichen parallel zur Abweis-
flache auf das Schneidmesser auf. Mit einer solchen
Vorrichtung lassen sich gleichfalls keine vollstandig zu-
friedenstellenden Ergebnisse erzielen, weil die Blasluft
in Richtung des Ortes der Entstehung des Spaneabfalls
gerichtet ist, somit nicht in Richtung der eigentlichen ge-
wilinschten Abflihrrichtung des Abfalls und Gberdies bei
sprédem Schneidgut die Gefahr besteht, dass Schneid-
abfélle in den Bereich der Blasluftdiise hoch spritzen
und sich zwischen dieser und dem Schneidmesser ver-
klemmen. Eine &hnliche Vorrichtung, mit demzufolge
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den selben Nachteilen, ist aus der DE 37 13 897 A1 be-
kannt.

[0007] In der DE 38 29 682 A2 ist ergédnzend zu der
vorgenannten Blasluftdiise eine weitere Blasluftdise
vorgesehen, die unmittelbar hinter der Schneidleiste an-
geordnet, somit in den Tisch, der das zu schneidende
Gut aufnimmt, integriert ist. Der bauliche Aufwand einer
solchen Vorrichtung ist erheblich, ohne wesentlich zur
Verbesserung der Spaneabfuhr beizutragen.

[0008] Die Nachteile der vorstehend diskutierten Vor-
richtungen sind noch gréRer, wenn Schneidgut zu
schneiden ist, das sich elektrostatisch aufladt und dem-
zufolge die Neigung hat, an metallischen Teilen, wie
dem Schneidmesser quasi zu kleben. Solche Schneid-
abfalle kénnen durch die vorbeschriebenen Blasluftdii-
sen bzw. die Birste nicht oder nicht zufriedenstellend
entfernt werden.

[0009] Aus dem Stand der Technik sind ferner
Schneidmesser bekannt geworden, bei denen Blasluft
zur Beeinflussung des Schneidvorgangs Verwendung
findet. Es handelt sich hierbei aber um rotierende
Schneidmesser und Vorrichtungen zum Schneiden ei-
nes Blattes. Verwiesen wird beispielsweise auf die DE
101 08 234 A1.

[0010] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein
Schneidmesser der Eingangs genannten Art zu schaf-
fen, bei dem sichergestelltist, dass beim Schnitt erzeug-
te Schneidabfélle nicht an diesem haften. Dies soll ins-
besondere dann gelten, wenn mit dem Schneidmesser
Material geschnitten wird, das dazu neigt, sich elektro-
statisch aufzuladen. Aufgabe der Erfindung ist es ferner,
ein Verfahren zur Herstellung eines solchen Messers
anzugeben.

[0011] Geldst wird die Aufgabe bei einem Schneid-
messer der Eingangs genannten Art dadurch, dass es
im Bereich die Abweisflache mit Austrittséffnungen fur
Blasluft versehen ist.

[0012] Erfindungsgemal ist damit vorgesehen, dass
die Blasluft aus dem Schneidmesser austritt und dem-
zufolge jegliches Schneidgut, das die Tendenz hat, am
Schneidmesser zu haften, vom Schneidmesser wegge-
blasen wird. Dies ist insbesondere von Vorteil bei
Schneidgut, das die Neigung hat, sich elektrostatisch
aufzuladen. Dieses Schneidgut wird sicher von der Ab-
weisflache des Schneidmessers weggeblasen.

[0013] Wesentlichist damit, dass die Blasluft aus dem
Schneidmesser durch dessen Austrittséffnungen aus-
stromt. In Abhangigkeit von dem zu schneidenden Gut,
beispielsweise gestapelten Blattern aus Seidenpapier,
Kunststofffolie, Papier usw. wird das geeignete Druck-
niveau der Blasluft gewahlt. Es kann sich hierbei durch-
aus um Druckluft, somit Luft mit relativ hohem Druck
handeln.

[0014] Die Leitung der Blasluft durch das Schneid-
messer kann auf unterschiedliche Art und Weise erfol-
gen. GemaR einer baulich besonders einfachen Gestal-
tung ist vorgesehen, dass in das Schneidmesser Boh-
rungen fur die Durchleitung der Blasluft integriert sind,
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wobei die Bohrungen im Bereich der Abweisflache des
Schneidmessers aus diesem austreten. Der Durchtritts-
querschnitt fir die Blasluft ist damit im wesentlichen un-
verandert. Die Bohrungen lassen sich sehr einfach in
das Schneidmesser einbringen. Es ist durchaus denk-
bar, dass in dem Schneidmesser Diisen gebildet sind,
beispielsweise indem die Durchgange fiir die Blasluft
sich in Richtung der Austrittséffnungen bzw. im Bereich
der Austrittsdffnungen konisch verjingen. GemaR einer
besonders einfachen Gestaltung des Schneidmessers
ist vorgesehen, dass die Bohrungen bzw. Durchlasse
fur die Blasluft parallel zur Schneidflache des Schneid-
messers angeordnet sind.

[0015] Es ist durchaus denkbar, die Luft nicht parallel
zur Schneidflache, sondern senkrecht zur Keilflache
austreten zu lassen.

[0016] Gemal einer besonders vorteilhaften Gestal-
tung des Schneidmessers ist vorgesehen, dass dieses
einen Messertrager und eine in diesen eingesetzte Hart-
metallschneide aufweist. Sowohl der Messertrager als
auch die Hartmetallschneide sind vorzugsweise mit der
Abweisflache versehen. Bei einer Ausbildung des
Schneidmessers mit Messertrager und Hartmetall-
schneide sind die Bohrungen und / oder ein Verbin-
dungskanal, in den die Bohrungen minden, vorteilhaft
zwischen dem Messertrager und der Hartmetallschnei-
de gebildet.

[0017] Das Zufiihren der Blasluftzum Schneidmesser
erfolgt beispielsweise mittels mindestens eines Schlau-
ches, der seitlich des Schneidmessers, bezogen auf ei-
ne senkrecht zur Schneidebene angeordnete Seite, mit
dem Schneidmesser verbunden ist. Dieser Schlauch
steht in Verbindung mit einer Druckluftquelle.

[0018] Hergestellt wird das Schneidmesser bevor-
zugt, indem zunachst Kanale in den Messertrager des
Schneidmessers eingebracht werden. Die Anordnung
der Kanale erfolgt entsprechend der Luftfiihrung im
Schneidmesser. AnschlieBend wird der Messertrager
mit der Hartmetallschneide des Schneidmessers ver-
bunden. Aufgrund der Anordnung von Messertrager
und Hartmetallschneide werden die Blasluftdurchlasse
im Schneidmesser gebildet, die in die Austrittséffnun-
gen miinden. In diesem Fall ist es damit nicht erforder-
lich, Bohrungen in das Schneidmesser einzubringen,
sondern es werden zunachst die Kanéle im Messertra-
ger erzeugt, insbesondere durch Frasen. Geschlossen
werden die Kanale, zur Bildung der Durchgange im
Schneidmesser, durch Verbinden von Messertrager und
Hartmetallschneide. Diese Verbindung erfolgt vorteil-
haft durch Léten.

[0019] Weitere Merkmale der Erfindung sind in der
Beschreibung der Figuren und den Figuren selbst dar-
gestellt, wobei bemerkt wird, dass alle Einzelmerkmale
und Kombinationen von Einzelmerkmalen erfindungs-
wesentlich sind.

[0020] In den Figuren ist die Erfindung anhand eines
Ausfuhrungsbeispiels dargestellt, ohne auf dieses be-
schrankt zu sein. Es zeigt:
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Figur1 eine Ansicht des erfindungsgemafRen
Schneidmessers, in Richtung einer Hauptfla-
che gesehen, der die Abweisfliche des
Schneidmessers zugeordnet ist (Ansicht B
gemal Figur 2) und

Figur 2  einen Schnitt durch das Schneidmesser ge-
mafR der Linie A-A in Figur 1, veranschaulicht

in vergréRerter Darstellung.

[0021] Das in den Figuren 1 und 2 gezeigte Schneid-
messer findet beispielsweise bei einer Schneidmaschi-
ne Verwendung, wie sie in der DE 31 01 901 A1 oder
DE 37 13 897 A1 geoffenbart ist.

[0022] Das Schneidmesser 1 zum Schneiden von ge-
stapeltem, blattformigem Gut ist keilférmig ausgebildet.
Es weist eine Schneidflache 2 und eine Abweisflache 3
auf. Diese sind im Keilwinkel zueinander angeordnet.
Deren Schnittgerade bildet die Schneidkante 4 des
Schneidmessers 1.

[0023] Das Schneidmesser 1 besteht aus einem Mes-
sertrager 5, der mit einem Ricksprung zur Aufnahme
einer Hartmetallschneide 6 versehen ist. Die Hartme-
tallschneide 6 ist bezliglich des Messertrégers 5 so po-
sitioniert, dass die Abweisflachenabschnitte 3a und 3b
eine ebene Abweisflache 3 bilden. Im oberen Bereich
weist das Schneidmesser, nebeneinander angeordnet,
diverse Lochanordnungen 7 auf, wobei jede Lochanord-
nung 7 durch drei Gbereinander angeordnete Gewinde-
bohrungen 8 gebildet ist. Diese dienen der Befestigung
des Schneidmessers 1, konkret des Messertragers 5 an
einem nicht gezeigten Messerbalken einer Schneidma-
schine mittels Schrauben. Die Ubereinander angeord-
neten Bohrungen 8 sind deshalb vorgesehen, um bei
Abschliff des Schneidmessers 1 infolge dessen Nach-
schleifens die verminderte Hohenerstreckung des
Schneidmessers 1 ausgleichen zu kénnen.

[0024] Das Schneidmesser 1 durchsetzt, parallel zur
Schneidkante 4, ein Luftkanal 9, und es gehen von die-
sem eine Vielzahl weiterer Luftkanale 10 senkrecht ab,
deren Austritts6ffnungen 11 sich im Bereich der Abweis-
flache 3 befinden.

[0025] Hergestellt werden die Luftkanale 9 und 10, in-
dem entsprechend deren Verlauf, vor dem Verléten der
Hartmetallschneide 6 mit dem Messertrager 5, Nuten in
den Messertrager 5im Bereich dessen Aussparung ein-
gefrast werden. In diese Aussparung des Messertra-
gers 5 wird dann die Hartmetallschneide 6 eingesetzt
und mit dem Messertrager 5 verlétet. Beim Auflegen der
Hartmetallschneide 6 auf den Messertrager 5 werden
die Nuten geschlossen, womit die Luftkandle 9 und 10
gebildet sind. Auf gegeniliberliegenden Seiten des
Schneidmessers 1, somit im Bereich der Austrittsoff-
nungen des Luftkanals 9 werden Anschliisse 12 mit
dem Schneidmesser 1 befestigt, mit denen Schlduche
13 verbunden werden. Durch diese wird Druckluft den
Luftkanalen 9 und 10 zugeflhrt. Vorzugsweise ist die
Druckluftzufuhr so getaktet, dass sie beim Niedergang
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des Schneidmessers, somit beim Schnitt, und beim
Ruckhub des Schneidmessers zugefiihrt wird.

[0026] Statt der Zufiihrung der Druckluft mittels eines
Schlauches zum Schneidmesser kann durchaus eine
Verbindung zwischen Messerbalken und dem Messer-
trager vorgesehen sein, durch die Druckluft gefiihrt wer-
den kann. Beim Befestigen des Messertragers am Mes-
serbalken werden Luftbohrungen im Messerbalken und
im Messertrager gekuppelt. Am Messerbalken oder
Messertrager sind entsprechend Kupplungselemente
vorzusehen, die bei mit dem Messerbalken verbunde-
nem Messertrager zusammenwirken und eine fluiddich-
te Verbindung zwischen diesen Teilen gewahrleisten.
Der Wechsel des Schneidmessers kann somit wie Ub-
lich vonstatten gehen, wobei automatisch die Kupplung
der Luftanschliisse erfolgt.

1 Schneidmesser
2 Schneidflache
3 Abweisflache
3a  Abschnitt

3b  Abschnitt

4 Schneidkante

5 Messertrager

6 Hartmetallschneide
7 Lochanordnungen
8 Gewindebohrungen
9 Luftkanal

10  Luftkanal

11 Austrittséffnung

12  Anschluss

13  Schlauch

Patentanspriiche

1. Schneidmesser (1) zum Schneiden von gestapel-
tem, blattférmigem Gut, wobei das Schneidmesser
(1) Keilform aufweist, mit einer Schneidflache (2)
und, fiir das geschnittene Gut, einer Abweisflache
(3), die im Keilwinkel zueinander angeordnet sind,
und deren Schnittgerade die Schneidkante (4) des
Schneidmessers (1) bildet, dadurch gekennzeich-
net, dass das Schneidmesser (1) im Bereich der
Abweisflache (3) mit Austrittsdffnungen (11) flr
Blasluft versehen ist.

2. Schneidmesser nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass in das Schneidmesser (1)
Bohrungen bzw. Kanéle (9, 10) fur Blasluft integriert
sind, wobei die Bohrungen bzw. Kanale (9, 10) im
Bereich der Abweisflache (3) des Schneidmesser
(1) aus diesem austreten.
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3. Schneidmesser nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Bohrungen bzw. Kanale
(9, 10) an eine Druckluftzufuhr (13) anschlie3bar
sind.

4. Schneidmesser nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Bohrungen bzw. Kanéle
(10) in einen Verbindungskanal (9) miinden, der an
eine Druckluftzufuhr (13) anschlieBbar ist.

5. Schneidmesser nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass es einen Messer-
trager (5) und eine in diesen eingesetzte Hartme-
tallschneide (6) aufweist.

6. Schneidmesser nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Bohrungen bzw. Kanale
(9, 10) zwischen dem Messertrager (5) und der
Hartmetallschneide (6) gebildet sind.

7. Schneidmesser nach Anspruch 5 oder 6, dadurch
gekennzeichnet, dass die Hartmetallschneide (6)
und der Messertrager (5) mittels einer Lotverbin-
dung miteinander verbunden sind.

8. Schneidmesser nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass zum Zufiihren der
Blasluft mindestens ein Schlauch (13) vorgesehen
ist, der seitlich des Schneidmessers (1), bezogen
auf eine senkrecht zur Schneidflache (2) angeord-
nete Seite, mit dem Schneidmesser (1) verbunden
ist.

9. Schneidmesser nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dass die Bohrungen
bzw. Luftkanale (9, 10) parallel zur Schneidflache
(2) angeordnet sind.

10. Verfahren zum Herstellen eines Schneidmessers
mit den Merkmalen des Patentanspruchs 1, mit fol-
genden Schritten:

- Einbringen von Kanalen (9, 10) in einen Mes-
sertrager (5) des Schneidmessers (1),

- Verbinden von Messertrager (5) und einer Hart-
metallschneide (6) des Schneidmessers (1),
wobei aufgrund der Anordnung von Messertra-
ger (5) und Hartmetallschneide (6) Blasluft-
durchlasse (9, 10) im Schneidmesser (1) gebil-
det werden, die in die Austrittséffnungen (11)
munden.

11. Verfahren nach Anspruch 10, wobei die Hartmetall-
schneide (6) und der Messertrager (5) durch Léten
miteinander verbunden werden.
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