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(54) Schneidkopf fiir Schneideinrichtungen zum Schneiden von Gipskartonplatten und
plattenférmigen Bauelementen aus ahnlichen Materialien
(57)  Die Erfindung betrifft einen Schneidkopf, wel-

cher in Vorrichtungen zur Bearbeitung, vorrangig dem
Zuschnitt von Gipskartonplatten, Gipsplatten, Holz-
werkstoffplatten oder dergleichen, eingesetzt werden

Bearbeitungsprozess bei Erzeugung hoher Genauig-
keiten und Kantenqualitat zu mechanisieren, die Staub-
belastung zu reduzieren und eine wesentliche Erho-
hung der Arbeitsgeschwindigkeit zu realisieren.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Schneidkopf, wel-
cher in Vorrichtungen zur Bearbeitung, vorrangig dem
Zuschnitt von Gipskartonplatten, Gipsplatten, Holz-
werkstoffplatten oder dergleichen, eingesetzt werden
kann.

[0002] Diese Baustoffplatten werden bekannterma-
Ren zur Herstellung von Trennwanden, Decken und der-
gleichen in immer groRerem Male, vorrangig im Innen-
ausbau bei der Neuerstellung beziehungsweise Sanie-
rung von Gebauden, eingesetzt.

[0003] BeiderHerstellungvon Trennwénden, Decken
und dergleichen, wie auch fir den Transport dieser Plat-
ten, werden diese Ublicherweise auf Transport- oder
Einbaumale zerteilt.

[0004] In der Fabrikation dieser Platten werden hier-
fur bekanntermafien spanabhebende Trennverfahren,
wie beispielsweise Sagen, eingesetzt.

[0005] Vor der Verarbeitung am Einbauort erfolgt der
Zuschnitt solcher Baustoffplatten auf die gewlinschten
Abmessungen.

[0006] Hierbei kommen vorrangig zwei Techniken zur
Anwendung. Zur Herstellung von geradlinigen Trennun-
gen werden diese Bauelemente in der Horizontalen po-
sitioniert.

[0007] Mittels eines Ritzmessers, welches entlang ei-
nes Lineals gefiihrt wird, wird die Oberflache der Platte
angeritzt, anschlielRend Uber eine Kante gebrochen.
[0008] Danach werden die Platten gewendet und die
Unterseite der Trennschicht wird durchgeschnitten.
Bekannt ist dies Verfahren aus der DE 19937140 und
der US 2952025.

Im Anschluss daran werden die Baustoffplatten bei Not-
wendigkeit mit einer Spachtelfase versehen, die mittels
eines Kantenhobels manuell hergestellt wird.

[0009] AnschlieBend wird bei Notwendigkeit mit ei-
nem Kantenhobel die Bruchflache manuell geglattet.
[0010] Nachteilig bei dieser Arbeitsweise ist die gerin-
ge Arbeitsgeschwindigkeit und der hohe manuelle Ar-
beitsaufwand, begriindet durch manuelles Brechen der
Platten, anschlie®Rendes Umdrehen und Trennen der
unteren Schicht und manuelles Anbringen der Spach-
telfase.

[0011] Uber das reine lineare Zuschneiden und Bre-
chendieser Platten hinaus ist es erforderlich, die Platten
fur bestimmte Einbaufalle mit Radien zu versehen.
[0012] Zur Erzeugung von Radien werden vorrangig
spanabhebende Trennverfahren eingesetzt, wie bei-
spielsweise Bandsagen oder mit Frasbohrern ausgeru-
stete motorisch betriebene Handgeréte.

[0013] Nachteilig bei diesen Verfahren ist die hohe
Staubbelastung, welche eine Absaugung erfordert und
die vergleichsweise langsame Produktionsgeschwin-
digkeit.

[0014] Weiterhin ist bekannt, dal} Platten fir den Ein-
satz im Baubereich mittels eines Wasserstrahles ge-
schnitten werden. Dieses Schneiden ist allerdings bei
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Gipskartonplatten nicht einsetzbar, da sich das Platten-
material durch die Feuchtigkeit auflésen wirde.

[0015] Es sind weiterhin Vorrichtungen zum Schnei-
den von Gipskartonplatten bekannt, welche sich aus
Grundkérpern mit daran angeordneten verfahrbaren
Schneideinrichtungen zusammensetzen, wie beispiels-
weise beschrieben in der DE 195 12 403.

[0016] Auch bekannt ist die DE 3044467, welche ein
Handschneidegerat mit Tapetenklingen als Schneiden
vorschlagt.

[0017] Alle diese bekannten Vorrichtung weisen den
Nachteil auf, daR die eingesetzte Klingen entweder eine
hohe Staubbelastung mit sich bringen oder aber am Ma-
terial Ausbriche oder auch Verquetschungen erzeu-
gen, welche eine weitere Bearbeitung erforderlich ma-
chen, um eine ordentliche Verarbeitung der Platte zu si-
chern.

[0018] Die Druckschrift DE 195 12 403 A1 beschreibt
eine Vorrichtung zum beidseitigen Schneiden von Gips-
kartonplatten, welche aus einem Schneidkopf besteht,
welcher in die Oberflache eingreifende Schneidrader
aufweist.

Nachteilig wirkt sich bei dieser L6sung die Tatsache aus,
dass bei unterschiedlichen Materialstarken und bei Ab-
nutzung der beidseitig wirkenden Ritzmesser ein Ein-
bzw. Nachstellen der Schneidkdpfe erforderlich ist. Des-
weiteren werden bei dieser Lésung immer zwei sich ge-
genlberstehende Schneidwerkzeuge benétigt und es
werden lediglich die Kartonschichten auf der Platten-
ober- und Unterseite durchtrennt, so dal} die Platte an-
schlieRend gebrochen werden muss.

[0019] Auch bekanntist aus der JP 05154832 A eine
Vorrichtung, welche auf der Oberseite und auf der Un-
terseite jeweils zwei Paare von Schneidradern aufweist,
welche Uberlappend das Material durchtrennen. Nach-
teilig ist bei dieser Vorrichtung, daR der Vortrieb durch
angetriebene Schneidrader oder durch den Rollen-
transport erfolgt, was nur geringe Schnittleistungen zu-
1ait.

[0020] Weiterhin bekannt ist aus der DD 47327 eine
Vorrichtung, welche Einritzungen auf der Ober- und Un-
terseite des Werkstlickes erzeugt.

Der Vorschub wird durch angetriebene Schneid-/ Ritz-
radchen realisiert, die beidseitig in Achse zueinander
angeordnet sind.

Die Funktion des Widerlagers zum Aufnehmen der
Schneidkrafte wird gemaR dieser technischen Losung
durch die sich gegentber liegenden Schneidrader Gber-
nommen.

Nachteilig ist wiederum, daf lediglich die Plattenober-
und Unterseite geritzt werden, so daR die Platte an-
schlieRend gebrochen werden muss.

[0021] Aus der DE 44 14 322 ist eine Vorrichtung be-
kannt, welche mit motorisch angetriebenen Kreissage-
blattern arbeitet. Die Trennung bzw. Herstellung der
Spachtelfasen an den Platten wird in spanabhebender
Arbeitsweise erzeugt. Dabei wird das als Kaschierung
verwendete Material, vorzugsweise Karton, bei dieser
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Art der Bearbeitung beschadigt werden und es tritt beim
Trennen von Gipskartonplatten eine erhebliche Staub-
belastung durch die Verwirbelung des beim spanabhe-
benden Trennen erzeugten Gipsstaubes auf.

[0022] Ein weiterer Nachteil der bekannten techni-
schen Lésungen besteht darin, dal® der Verschnitt der
Platten durch das Brechen lber eine Kante beschadigt
wird und nicht mehr weiter verwendbar ist.

[0023] Die Erfindung stellt sich dementsprechend die
Aufgabe, eine Losung zur Verfligung zu stellen, welche
die genannten Nachteile weitgehend vermeidet, den
Bearbeitungsprozess bei Erzeugung hoher Genauig-
keiten und Kantenqualitdt mechanisiert, die Staubbela-
stung reduziert und eine wesentliche Erhéhung der Ar-
beitsgeschwindigkeit ermdglicht.

[0024] Diese Aufgabe wird durch die im Patentan-
spruch 1 vorgeschlagene Lésung geldst und soll an-
hand eines Ausflihrungsbeispieles und anhand der Ab-
bildungen 1 und 2 naher erlautert werden.

[0025] Dabei zeigt Abbildung 1 den erfindungsgema-
Ren Schneidkopf, welcher aus einem Grundkérper be-
steht, an welchem ein vorderes Druckrad 2, ein vorde-
res Antriebsrad 3, ein Schneidrad 5, ein Widerlager 6,
ein hinteres Druckrad 7 sowie ein hinteres Antriebsrad
8 angeordnet sind.

[0026] Dabei ist das vordere Druckrad 2 so angeord-
net, dal es auf der Oberseite der Platte 1 |auft.

[0027] Zudem vorderen Druckrad 2 lauft achsparallel
das vordere Antriebsrad 3 auf der Unterseite der Platte
1 zu dem vorderen Druckrad 2.

[0028] In der Schneidrichtung hinter dem vorderen
Antriebsrad 3 ist ein in die Oberflache der Platte 1 ein-
greifendes Schneidrad 5 angeordnet.

Dieses Schneidrad 5 ist dabei so dimensioniert, daf} es
mit seiner Schneidkante die Platte 1 soweit durchdringt,
daR eine vollstédndige Trennung der Plattenteile erfolgt.
[0029] Zur Aufnahme der durch das Schneidrad 5 ent-
stehenden Druckkréfte ist unterhalb der Platte 1 ein Wi-
derlager in Form einer Rolle 6 angeordnet.

[0030] Vorzugsweise lauft dieses Widerlager achs-
parallel zu dem Schneidrad 5 und ist in einer besonde-
ren Ausgestaltung mit einem Spalt versehen, in den das
Schneidmesser 5, welches vorzugsweise als Rollmes-
ser mit umlaufender Schneide mit einer maximalen Dik-
ke von 1,5 mm und in einem Schneidenwinkel € kleiner
30°augestaltet ist, eintaucht, wobei dieser Eintauch-
spalt um max. 20 % breiter als das Schneidmesser ist.
[0031] Zur Sicherung einer konstanten Flhrung des
gesamten Schneidkopfes weist derselbe an seiner in
Schneidrichtung hinteren Seite eine Paarung aus hinte-
rem Druckrad 7 und hinterem Antriebsrad 8 auf, wel-
ches in seiner Lage zueinander der Paarung aus vorde-
rem Druckrad 2 und vorderem Antriebsrad 3 entspricht.
Der erfindungsgemafie Schneidkopf ermdglicht durch
seine erfindungsgemale konstruktive Gestaltung, dass
samtliche Bearbeitungsvorgange auf einer Seite, vor-
zugsweise der Oberseite der Baustoffplatte, erfolgen.
[0032] Abbildung 2 zeigt einen in einer besonderen
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Ausgestaltung angeordneten Fasenschneidkopf 9, wel-
cher zur Erzeugung der Spachtelfase eingesetzt wird.
[0033] Dieser Fasenschneidkopf 9 ist in Schneidrich-
tung zwischen dem vorderen Druckrad 2 und dem
Schneidrad 5 vorzugsweise zuschaltbar angeordnet.
Der Fasenschneidkopf 9 besteht aus zwei quer zur
Schneidachse symmetrisch und im zu produzierenden
Schneidwinkel oo angeordnete Fasenrédern 4.

Diese Fasenrader 4 sind in einem Schneidwinkel o ein-
stellbar zueinander und zu der zu bearbeitenden Platte
1 zu neigen. Mittels der Neigung und des Durchmessers
der Fasenrader 4 wird die in die Platte einzubringende
Fase in ihrer Breite und Tiefe definiert

[0034] Vorzugsweise werden die Fasenrader 4 als
Rollmesser mit umlaufender Schneide dergestalt aus-
gebildet, dall diese Fasenrader 4 zur AulRenseite der
Spachtelfase, bezogen auf ihre Achse 10 einen Winkel
B, von 90° aufweisen.

[0035] In einer besonderen Ausgestaltung der erfin-
dungsgemalen Lésung besteht der Grundkérper des
Schneidkopfes aus zwei gabelférmig parallel zueinan-
der angeordneten Holmen, zwischen welchen das
Oberteil und das Unterteil des Schneidkopfes angeord-
net und geflhrt wird.

Dabei erfolgt die Flihrung der Druck- und Antriebsrader
so, dass die fur den Schneidvorgang notwendige An-
presskraft fur die Druck- und Antriebsrader erzeugt wird.
[0036] Der Antrieb des Schneidkopfes erfolgt dabei
vorzugsweise Uber einen Elektrogetriebemotor.

Mittels dieses Elektrogetriebemotors wird vorzugsweise
Uber eine Antriebswelle und eine Kupplung das hintere
Antriebsrad 8 angetrieben.

Zur weiteren Kraftlbertragung ist das hintere Antriebs-
rad 8 vorzugsweise mittels eines Zahnriemens mit dem
vorderen Antriebsrad 3 verbunden, so dass beide An-
triebsrader einen gleichmaRigen Vorschub realisieren.
Beim Beginn des Schneidvorganges wird der Schneid-
kopf so auf die zu schneidende Platte 1 aufgesetzt, dass
sich das vordere Antriebsrad 3 und das vordere Druck-
rad 2 auf der Platte 1 befinden und der Vorschub durch
das vordere Antriebsrad 3 den Schneidkopf auf die Plat-
te 1 zieht.

Dabei taucht der optionale Fasenschneidkopf 9 mit den
Fasenradern 4 ein und es wird die spatere Spachtelfase
geschnitten.

Das nachfolgende Schneidrad 5 trennt das Material an
der tiefsten Stelle der eingebrachten Spachtelfase, wo-
bei es in das Widerlager 6 eintaucht und von diesem
seitlich gefihrt wird.

[0037] Ist der Fasenschneidkopf 9 nicht installiert,
wird die Platte lediglich durch das Schneidrad 5 durch-
trennt.

[0038] Das hintere Druckrad 7 und das hintere An-
triebsrad 8 bewegen sich auf der Tafel so, dass wahrend
der Hauptschneidbewegung beide Antriebsrader 3 und
8 den Vorschub des Schneidkopfes induzieren.

Beim Austauchen der Schneideinrichtung aus der ge-
schnittenen Platte 1 Gbernimmt das hintere Antriebsrad
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8 die Induzierung der Vorschubkraft allein.

[0039] Die erfindungsgemale Vorrichtung ermdglicht
vorteilhafterweise die Herstellung der Spachtelfase und
die genaue Trennung der Gipskartonplatten in einem
Arbeitsgang.

Dabei wird selbst bei hohen Schnittgeschwindigkeiten
nahezu kein Staub produziert.

[0040] Dabeiist es mdglich, den Schneidvorgang da-
durch zu realisieren, dal® entweder eine Bewegung der
Baustoffplatte oder eine Bewegung des Schneidkopfes
erfolgt.

Patentanspriiche

1. Schneidkopf fur Schneideinrichtungen zum Schnei-
den von Gipskartonplatten und plattenférmigen
Bauelementen aus ahnlichen Materialien, beste-
hend aus einem Schneidkopf, welcher aus einem
Grundkérper besteht, an welchem ein vorderes
Druckrad (2), ein vorderes Antriebsrad (3), ein
Schneidrad (5), ein Widerlager (6), ein hinteres
Druckrad (7) sowie ein hinteres Antriebsrad (8) an-
geordnet sind, wobei das vordere Druckrad (2) so
angeordnet ist, dal es auf der Oberseite der Platte
(1) und achsparallel zu dem auf der Unterseite der
Platte (1) laufenden vorderen Antriebsrad (3) lauft,
daf in Schneidrichtung hinter dem vorderen Druck-
rad (2) ein in die Oberflache der Platte (1) eingrei-
fendes Schneidrad (5) angeordnet ist, welches so
dimensioniert ist, dal es mit seiner Schneidkante
die Platte (1) soweit durchdringt, daf} eine vollstan-
dige Trennung der Plattenteile erfolgt, dal® unter-
halb der Platte (1) ein Widerlager (6) angeordnet ist
und daf in Schneidrichtung hinter dem Schneidrad
(5) eine Paarung aus hinterem Druckrad (7) und
hinterem Antriebsrad (8) angeordnet ist, welches in
seiner Lage zueinander der Paarung aus vorderem
Druckrad (2) und vorderem Antriebsrad (3) ent-
spricht.

2. Schneidkopf nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Schneidmesser (5) ein Rollmes-
ser mit umlaufender Schneide mit einer maximalen
Dicke von 1,5 mm und in einem Schneidenwinkel &
kleiner 30°augestaltet ist.

3. Schneidkopf nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Widerlager (6) eine Rolle ist,
welche achsparallel zu dem Schneidrad (5) ange-
ordnet ist und welche mit einem Eintauchspalt fiir
des Schneidmesser (5) versehen ist.

4. Schneidkopf nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Eintauchspalt um max. 20 %

breiter als das Schneidmesser ist.

5. Schneidkopf nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
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10.

1.

zeichnet, daB zur Erzeugung der Spachtelfase vor
dem Schneidmesser (5) ein vorweglaufender, zu-
schaltbarer Fasenschneidkopf (9) angeordnet ist.

Schneidkopf nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Fasenschneidkopf (9) zwei quer
zur Schneidachse symmetrisch und im zu produzie-
renden Schneidwinkel oo angeordnete Fasenrader
(4) aufweist.

Schneidkopf nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Fasenrdder (4) in einem
Schneidwinkel o einstellbar zueinander und zu der
zu bearbeitenden Platte (1) zu neigen sind.

Schneidkopf nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Fasenrader (4) Rollmesser mit
umlaufender Schneide sind und daR diese Messer
zur AulRenseite der Spachtelfase, bezogen auf ihre
Achse 10 einen Schneidenwinkel B, von 90° auf-
weisen.

Schneidkopf nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Grundkdrper des Schneidkopfes
aus zwei gabelférmig parallel zueinander angeord-
neten Holmen, zwischen welchen das Oberteil und
das Unterteil des Schneidkopfes angeordnet und
geflhrt werden, besteht.

Schneidkopf nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Antrieb des Schneidkopfes mit-
tels eines Elektrogetriebemotors auf ein Antriebs-
rad erfolgt.

Schneidkopf nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das mittels des Elektrogetriebemo-
tors angetriebene Antriebsrad mittels einer Kraft-
Ubertragung mit dem anderen Antriebsrad verbun-
den ist.
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