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Anwendungsgebiete der Erfindung

Die Erfindung bezieht sich auf ein Trennwerkzeug zum konti-
nuierlichen Irennhen von Zuschnitten aus bahniormigem oder
bogenformigen Laterial.

Charakteristik der bekannten technischen Ldsungen

Bekannt sind Vorrichtungen zum Ausstanzen von Zuschnitten

aus baghnfdrmigem liaterial z, B, nach DT PS 898390, DT PS
913380, DT AS 2032145, DT AS 2263697, Hierbei kommen Stanz-
werkzeuge mit einem glatten Gegenstanzzylinder zur Jirkung,
die eine dreieckfOrmige, spitze Schneide aufweisen. Die
Stanzwerkzeuge berlhren die glatte Oberfliche des Gegen-
stanzzylinders ohne Vorspannunge. Unterschiede in der Quer-
schnittsform der bekannten Stanzwerkzeuge resultieren aus

der Art der Befestigung der Stanzwerkzcuge auf der Stanzform.
Charakteristisch filr die genannten Stanzwerkzcuge 1ist, dal
angestrebt wird, grundsdtzlich Werkzeuge mit scharfen Schnei-
den eincusetzen, EBin wesentlicher Nachteil dieser Stanzwerk-
zeuge, die meist beim rotativen Stanzverrfahren zur Anwendung
kommen und dabeli den glatten Gegenstanzzylinder ohne Vorspan-
nung berihren, ist, daB eine starke Abrnutzung an der Vierkzeug-
spitze auftritt und damit nach einer geringen Anzahl von Stan-
zungen kein sauberes Trennen des Stanzgutes mehr erfolgt,
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Ein Ausfall der Jerkzeuge ist schon nach wenigen Stanzungen
vorhanden, was mit einem Stillstand der llaschine und dem
Wechsecl der Stanzwerkzeuge verbunden ist,

Ferner ist nach DL-PS 100423 eine Vorrichtung zum Ausstanzen

von Zuschnitten sus Papier u, d, bekannt, bei der die Stanz-
messger eine gezahnte Schneide besitzen, Nachteilig bei der be-
kannten Losung ist das Stanzen gegen eine weiche elastische
Oberfléiche des Gegenstanzzylinders, Dos stidndige Lindringen der
Spitze des Stanzwerkzeuges in die elastische Hillle hat deren alg-
baldige Zerstorung zur Folge, Damit ist ein Trennen des Stang—
gutes nicht mehr mdglich,

Weiterhin ist nach CH PS 452334 eine Vorrichtung zum Ausstanzen
von Zuschnitten bekannt, bei der paaruelse gegeniliberiiegende
latritzenteile das Ausstanzen bewirken. Das Abscherprinzip flihrt
zu einem Zerreillen des Faserverbandes und einer unsauberen
Schnittkante. sbenfalls ist die Jerkzeughevrstellunz aufwendig
und untkonomische

Dariiber hinaus ist ‘nach DT 0S 2400589 eine Hinrichtung zum .\us-
stanzen von Btiketten bekannt, bei denen die Stanzlinien eine
runde Schneide besitzen, Nachteilig ist dic komplizierte, un-
Okonomicsche Herste llung der speziellen Schneidengeomctrie und
dag Nichtzustandekommen einer Trennuirkung einer einschichtigen
Materialbahn,

Nach GB 1496904 ist eine Llatritze fiir das Schneiden von Btikeiten
bekannt, wobel die Trennung der Papierbahn durch die Keilwirkung
des Messers bewirkt wird, die Schneidkante fertigungsbedingi ab-
geflacht ist und glcichfalls ohne Vorspannung wirkt.
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Ziel der Erfindung

Die Erfindung hat das Ziel, ein funktionsfdhiges Trennwerk-
zeug zu schaffen, bei dem die Schnittqualitét verbessert,
die Standzeit des ierkzeuges wesentlich erhcht wird und des-
sen Herstellung Okonomisch ist,

Wesen der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Trennwerkzeug
fiir eine Rotationsstanze zu schaffen, bei dem unter Zugrun-
delegung einer hestimmten geometrischen Form desg Trennwerk-
zenges und bestimmier Hartewerte eine Erhdhung der Stand-
zelt und eine Skonomische Herstellung gewihrleistet ist. Die
Ursachen der Ningel der bereits bekannten Lgsungen liegen
darin, dafl das vorzugsweise zur Anwendung kommende spitze
Stanzwerkzeug einer derart hohen VerschleiBbeanspruchung un-
terliegt, daB die Schneidwirkung nach kurzer Zeit aufgehoben
ist

Erfindungsgemdll wird die Aufgabe dadurch gelost, dall das ein-
gesetzte Trennwerkzeug eine Abflachung besitzt; deren Breite
vorzugswelse zwischen 0,1 und 0,3 mm liegt und unter Vorspan-
nung mit dem Gegenzylinder zur Wirkung kommt. Der Plonkenwin-
kel des Trennwerkzeuges betridgt dabel vorzugsweise 45° bis
60° . Die Herstellung des erfindungsgemidfBen Trennwerkzeuges
kann in an sich bekannter Veise durch mechanische oder che-
mische Bearbeitung erfolgen,

Die Vorteile der erfindungsgemiflen LOsung begtehen darin,

daB sich die Standzeit des Trennwerkzeuges erheblich erhsht,
die Produktivitédt in der Anwendung wesentlich gesteigert wird
und deren vorteilhafte, Okonomische Herstellung gewdhrleistet
ist.
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Ausfihrungsbelspiel

Die Erfindung soll nachstehend an einem Ausfihrungsbeispiel
ndher erldutert werden, Die dazugehtrigen Zeichnungen zeigen:

Fige 1: eine Vorrichtung zum kontinuierlichen Trennen von
Zuschnitten

Big. 2: ein Trennwerkzcug fir eine Vorrichtung zum kontinu=~
ierlichen Trennen von Zucschnitten

Dag Trennwerkzeug 2 ist homogen oder inhomogen mit eipem Zy-
linder 1 verbunden, Die Abflachung 4 des Trennwerkzeuges 2
wirkt unter Vorspannung gegen einen glatten, gchédrteten Gegen-~
zylinder 3, desgen Qberfldche eine geringfligig geringere hiurte
als dss Trennwerizevy 2 begitzt. Durch die Vorspannung wird
die zul&ssige Druckspannung des Verarbeltungsgutes Uberschrit-
ten vnd das Verarbeitungsgutl zerplatzt auf Grand der ent-
gtehenden Schubspannungen. Lkine keilwirkung, wie beim ge-
nannten Stand der Technik, tritt hierbei nicht ein. Das
Trennwerkzeug 2 hat eine Abflachung 4, deren Breits 0,1 bis
0,3 mm, vorzugsweise 0,2 wm, betrdgt und dessen rlanken-
winkel 5 vorzugsseise 45° bis 60° ist, Die Hirte des Trenn-
werkzeuges 2 betrdat 64 HRC und die Hirte des Gegenzylinders

3 62 HRC.



200333

Erfindungsanspruch

1 Werkzeug filir Rotationsstanze zum kontinuierlichen Trennen
von Zuschnitten aus bahnformigem oder bogenfdrmigem lia—
terial, welches auf einem mit einem glatten Gegenzylinder
in Wirkverbindung stehenden Zylinder angeordnet ist und
eine abgeflachte keilformige Schneide besgitzt, gekenn-
zeichnet dadurch, daB die Abflachung (4) des Trennverk-
zeuges (2) eine Breite von 0,1 bis 0,3 mm besitzt un
widhrend des Treanvorganges mit dem Gegenzylinder (3) un-
ter Vorspannung in Jirkverbindung siteht,

2., Werkzeug flr Rotationsstanze nach Punkt 1, gekennzeichnet
dadurch, dafB der Plankenwinkel (5) des Trennwerkzeuges (2)
vorzugsweise 45° bis 60° betrdgt.

Hierzu 1 Seite Zeichnung
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