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Beschreibung

[0001] Stanzwerkzeugzum Schneiden von kunststoff-
basierten Folienelementen, mit einer Stanzstempelein-
heit, die mehrere Messertrager aufweist, an denen je-
weils wenigstens ein einen sich zu einer Schneidkante
hin verjingenden Schneidkeil aufweisendes Stanzmes-
ser befestigt ist, und mit einer der Stanzstempeleinheit
zugeordneten, dieser gegenulberliegenden Matrize zur
Aufnahme des zu bearbeitenden Folienelements, wobei
die Stanzstempeleinheit gegeniiber der Matrize bei ei-
nem in einer Hubrichtung erfolgenden Stanzhub zwi-
schen einer Ausgangsposition und einer Bearbeitungs-
position relativ beweglich gelagertist, wobei die Schneid-
keile der Stanzmesserin der Bearbeitungspositionin das
zu bearbeitende Folienelement eintauchen und in Ab-
hangigkeit von deren Eintauchtiefe entlang einer Kanten-
lange der Schneidkante eine Schnittlinie oder Brechlinie
im Folienelement erzeugen.

[0002] Derartige Stanzwerkzeuge sind bereits seit lan-
gem bekannt. Aufgabe solcher Stanzwerkzeuge ist es,
gro¥flachige aus Kunststoff bestehende Folienelemen-
te, bei denen es sich beispielsweise um eine zweidimen-
sionale groR¥flachige Folie oder um ein dreidimensiona-
les Folienelement handeln kann zu schneiden/perforie-
ren. Solche dreidimensionale Folienelemente kénnen
beispielsweise Joghurt-Becher sein, die nach der Her-
stellung auf bestimmte Weise zu konfektionieren sind,
beispielsweise zu vereinzeln oder in bestimmten, bei-
spielsweise Vierer-, Secher- oder Achtergruppen auszu-
schneiden. Wichtige Komponenten solcher Stanzwerk-
zeuge sind Stanzmesser, die in Abhangigkeit von der
Eintauchtiefe in das Folienelement entweder eine
Schnittlinie oder alternativ eine Brechlinie erzeugen.
Wird eine Schnittlinie erzeugt, wird das Folienelement
vollstandig geschnitten. Wird eine Brechlinie erzeugt,
wird das zu bearbeitende Folienelement entlang dieser
geschwacht.

[0003] Brauchbare Brechlinien oder Sollbruchlinien
zeichnen sich durch kleine, geschwachte Materialbrii-
cken aus, die sich mit komplett geschnittenen Bereichen
abwechseln. Bei der Erzeugung solcher Brechlinien bzw.
Sollbruchlinien kommt es jedoch vor, dass nicht ge-
schwachte Materialbriicken am Ubergang zwischen
dem Stanzmesser und an einer anderen Komponente
der Stanzstempeleinheit, beispielsweise einem Kontur-
stempel, zurlickbleiben kdnnen, beispielsweise dann,
wenn das Stanzmesser nicht tief genug in die Matrize
einfahren kann. Dann kann es beim Knicken benachbar-
ter Kavitaten, beispielsweise Joghurt-Becher, dazu kom-
men, dass diese an diesen Stellen aneinander hangen
bleiben. Die EP-A-3885085 offenbart ein Stanzwerkzeug
gemass dem Oberbegriff von Anspruch 1.

[0004] Aufgabe der Erfindung ist es daher, ein Stan-
zwerkzeug der eingangs erwahnten Art zu schaffen, bei
dem die Bearbeitung kunststoffbasierter Folienelemen-
te, insbesondere solche, die aus thermoplastischen
Kunststoff bestehen, gegeniiber herkémmlichen Stan-
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zwerkzeugen prozesssicherer ist.

[0005] Diese Aufgabe wird durch ein Stanzwerkzeug
mit den Merkmalen des unabhangigen Anspruchs 1 ge-
I0st. Weiterbildungen der Erfindung sind in den Unteran-
spriichen dargestellt.

[0006] Das erfindungsgemafie Stanzwerkzeug zeich-
net sich dadurch aus, dass die Schneidkante einen Per-
forationsabschnitt zur Erzeugung einer Brechlinie bzw.
Sollbruchlinie und beidseits des Perforationsabschnitts
jeweils einen Schneidabschnitt zur Erzeugung einer
Schnittlinie aufweist, wobei die Schneidabschnitte in
Hubrichtung gegentber dem Perforationsabschnitt vor-
stehen.

[0007] Beim Stanzhub dringen die Schneidabschnitte
der Schneidkante also als erstes in das zu bearbeitende
Folienelement ein bevor der Perforationsabschnitt in
Kontakt mit dem Folienelement kommt. Dies sorgt dafiir,
dass die Randbereiche insbesondere am Ubergang des
Stanzmessers mit einer anderen Komponente der
Stanzstempeleinheit, beispielsweise einem Konturstem-
pel, komplett geschnitten sind, wodurch nicht ge-
schwachte Materialbricken vermieden werden. Der
nachlaufende bzw. nachgelagerte Perforationsabschnitt
der Schneidkante sorgt dann beim weiteren Einfahren in
die Matrize fur die Erzeugung einer Brechlinie bzw. Soll-
bruchlinie. Damit ist gewahrleistet, dass zusammenhan-
gende Kavitaten, beispielsweise Joghurt-Becher beim
Knicken entlang der Sollbruchlinie bzw. Brechlinie ein-
fach und schnell vollsténdig voneinander getrennt wer-
den kénnen. Dies sorgt fiir eine Produktoptimierung in
nachgelagerten Prozessen, insbesondere im nachgela-
gerten Vereinzelungsprozess, der vom Nutzer (Endkun-
de) durchgefihrt wird.

[0008] Das erfindungsgemalle Stanzwerkzeug zeich-
net sich also durch wenigstens ein Stanzmesser miteiner
gestuften Schneidkante aus.

[0009] Bei einer Weiterbildung der Erfindung sind der
Perforationsabschnitt und die Schneidabschnitte derart
zueinander ausgerichtet, dass die vom Perforationsab-
schnitt erzeugte Brechlinie bzw. Sollbruchlinie und die
links und rechts der Brechlinie mittels den Schneidab-
schnitten erzeugten Schnittlinien auf einer Linie liegen.
[0010] In besonders bevorzugter Weise weist die
Schneidkante eine dem Perforationsabschnitt zugeord-
nete Perforations-Kantenpartie und eine den Schneidab-
schnitten zugeordnete Schneidabschnitts-Kantenpartie
auf.

[0011] In besonders bevorzugter Weise sind die Per-
forations-Kantenpartie und die Schneidabschnitts-Kan-
tenpartie der Schneidkante in einer Sicht von unten auf
die Schneidkante fluchtend zueinander ausgerichtet.
Dadurch wird erzielt, dass die Brechlinie bzw. Sollbruch-
linie und die links und rechts daran angrenzenden
Schnittlinien auf einer Linie liegen.

[0012] In besonders bevorzugter Weise sind die
Schneidabschnitte zahnartig ausgebildet. Die Schnei-
dabschnitte kdnnten daher auch als Schneidzahne be-
zeichnet werden.
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[0013] Beieiner Weiterbildung der Erfindung weist der
Schneidkeil eine schrag zur Hubrichtung ausgerichtete
Keilflache aufund die Schneidabschnitte sind gegeniiber
der Keilflache erhaben ausgebildet. In bevorzugter Wei-
se stehen die Schneidabschnitte also nicht nur in Hub-
richtung gegeniliber dem Perforationsabschnitt vor, son-
dern auch schrag zur Hubrichtung gegeniber der Keilfla-
che.

[0014] Beieiner Weiterbildung der Erfindung weist der
Perforationsabschnitt entlang der Perforations-Kanten-
partie mehrere Schneiden-Bereiche zur Erzeugung von
Schnittlinien und mehrere gegenuiber den Schneiden-
Bereichen zuriickgesetzte Perforationsbereiche zur Er-
zeugung von Materialschwachungen im zu bearbeiten-
den Folienelement auf. Die Kombination der Schnittlinien
und der Materialschwachungen entlang der Perfora-
tions-Kantenpartie der Schneidkante erzeugt dann ins-
gesamt die Brechlinie bzw. die Sollbruchlinie.

[0015] In besonders bevorzugter Weise sind die
Schneiden-Bereiche und die Perforationsbereiche alter-
nierend angeordnet. ZweckmaRigerweise weisen die
Schneiden-Bereiche alle dieselbe Lange auf. Bevorzugt
weisen auch die Perforationsbereiche alle dieselbe Lan-
ge auf.

[0016] In besonders bevorzugter Weise sind jedoch
die Schneiden-Bereiche langer, insbesondere deutlich
langer als die Perforationsbereiche ausgebildet.

[0017] In besonders bevorzugter Weise sind die Per-
forationsbereiche durch in Hubrichtung ausgerichtete
zur Schneidkante hin offene Aussparungen gebildet.
Die Schneidkante ist im Bereich dieser Aussparungen
zuriickversetzt, so dass beim Eintauchen des Perfora-
tionsabschnitts in das Folienelement die Schneiden-Be-
reiche Schnittlinien erzeugen, wahrend die Perforations-
bereiche mit der zurlickgesetzten Schneidkante lediglich
eine Materialschwachung in das Folienelement einfor-
men.

[0018] Beieiner Weiterbildung der Erfindung weist die
Stanzstempeleinheit benachbart zu den Stanzmessern
jeweils Konturstempel auf, wobei sich die Schneidab-
schnitte an der Schneidkante des Stanzmessers am
Ubergang von Stanzmesser zu Konturstempel befinden.
Insbesondere dort sind kritische Bereiche, die bei "nor-
malen" Stanzmessern ohne vorauseilende Schneidab-
schnitte fir nicht geschwachte Bereiche sorgen, an de-
nen aneinander angrenzende Kavitaten beim Knicken
entlang der Brechlinie hangenbleiben kdnnen.

[0019] Die Erfindung umfasstfernerein Verfahren zum
Schneiden von kunststoffbasierten Folienelementen un-
ter Verwendung eines Stanzwerkzeugs nach einem der
vorhergehenden Anspriiche, wobei das Verfahren fol-
gende Schritte umfasst:

- Einlegen des zu bearbeitenden Folienelementes in
die Matrize,

- Relativbewegung von Stanzstempeleinheitund Mat-
rize zueinander,
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- Eindringen der Schneidabschnitts-Kantenpartien
der Schneidabschnitte der Schneidkante in das zu
bearbeitende Folienelement zur Erzeugung einer
Schnittlinie im Folienelement,

- Weiterbewegung der Stanzstempeleinheit und Ein-
dringen der Perforations-Kantenpartie des Perfora-
tionsabschnitts der Schneidkante in das zu bearbei-
tende Folienelement zur Erzeugung von Schnittli-
nien durch die Schneiden-Bereiche und Material-
schwachungen durch die Perforationsbereiche im
Folienelement.

[0020] Ein bevorzugtes Ausflihrungsbeispiel der Er-
findung ist in der Zeichnung dargestellt und wird im
Folgenden naher erldutert. In der Zeichnung zeigen:
Figur 1 eine perspektivische Darstellung eines be-
vorzugten Ausflihrungsbeispiels des erfin-
dungsgemaRen Stanzwerkzeugs, ausgestat-
tet mit nicht zur Erfindung gehdérenden Stanz-
messern,

eine perspektivische Darstellung einer bevor-
zugten Ausflhrungsform eines Stanzmes-
sers des erfindungsgemaflen Stanzwerk-
zeugs aufder Kontakt mit dem zu bearbeiten-
den Folienelement und

eine perspektivische Darstellung des Stanz-
messers von Figur 2 beim Eindringen der
Schneidabschnitte der Schneidkante in das
zu bearbeitende Folienelement, wobei das
Folienelement nicht dargestellt ist.

Figur 2

Figur 3

[0021] Die Figuren 1 bis 3 zeigen ein bevorzugtes
Ausfuhrungsbeispiel des erfindungsgemafen Stan-
zwerkzeugs 11 zum Schneiden/Perforieren von kunst-
stoffbasierten Folienelementen 12. Das erfindungsge-
mafRe Stanzwerkzeug wird im Folgenden beispielhaft
anhand eines dreidimensionalen PET-basierten Folien-
elementes 12 beschrieben, bei dem es sich beispiels-
weise um Joghurt-Becher handeln kann. Selbstver-
standlich ist es mdglich, mit dem erfindungsgemafen
Stanzwerkzeug 11 auch ganz andere kunststoffbasierte
Folienelemente 12 zu schneiden bzw. zu perforieren und
zu konfektionieren, beispielsweise zweidimensionale
Kunststoff-Folien. Ferner ist es mdglich, mit dem erfin-
dungsgemafien Stanzwerkzeug 11 kunststoffbasierte
Folienelemente 12 zu bearbeiten, die aus einer Boden-
folie, beispielsweise aus mono-Material, beispielsweise
mono-PET, mono-PP, besteht und einer dartber liegen-
den Siegelfolie zu bearbeiten.

[0022] Ziel bei der Stanzbearbeitung der Kunststoff-/
insbesondere PET-basierten Folienelemente 12 ist die
Konfektionierung der Folienelemente 12 aus einem qua-
si endlosen Rohstrang zu einzelnen Gruppen oder Ein-
zelelementen.

[0023] Wie insbesondere in Figur 1 gezeigt, weist das
Stanzwerkzeug 11 eine Stanzstempeleinheit 13 auf, die
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den beweglichen Teil des Stanzwerkzeugs 11 bildet. Der
Stanzstempeleinheit 13 gegeniberliegend ist eine Mat-
rize 14 zur Aufnahme des zu bearbeitenden Folienele-
ments 12 angeordnet, wobei die Stanzstempeleinheit 13
gegenuber der Matrize 14 bei einemin einer Hubrichtung
15 erfolgenden Stanzhub zwischen einer Ausgangspo-
sition und einer Bearbeitungsposition relativ beweglich
gelagert ist.

[0024] WiefernerinFigur 1 gezeigt, besitzt die Stanzs-
tempeleinheit 13 eine Grundplatte 16, die beispielhaft in
rechteckiger Form dargestellt ist. An der Grundplatte 16
sind mehrere Funktionskomponenten der Stanzstempel-
einheit 13 befestigt.

[0025] Zu den Funktionskomponenten zahlen mehre-
re Stanzmessermodule 17, die jeweils wenigstens ein
Stanzmesser 18 aufweisen, das an einem Messertrager
beispielsweise héhenverstellbar gelagert ist, wobei der
Messertrager Uber einen Basiskérper 19 mit der Grund-
platte 16 verbunden ist. Die Stanzmesser 18 sind jeweils
mittels Befestigungsmitteln I6sbar an einem zugeordne-
ten Messersitz (nicht dargestellt) des Messertragers be-
festigt.

[0026] Im Folgenden wird die Funktionalitat und der
Aufbau bzw. die Geometrie und Kontur der Stanzmesser
18 an einem einzelnen Stanzmesser 18 erlautert. Selbst-
verstandlich sind auch die anderen Stanzmesser 18 der
Stanzstempeleinheit 13 oder zumindest eine Gruppe der
Stanzmesser 18 der Stanzstempeleinheit 13 in dersel-
ben Weise ausgebildet.

[0027] Als Befestigungsmittel sind beispielsweise Be-
festigungsschrauben 20 (Figur 1) verwendet, die zuge-
ordnete Durchgangslocher 21 (Figur 1) im Stanzmesser
18 durchsetzen und in zugeordnete Ausnehmungen
(nicht dargestellt) in einem Lagerabschnitt des Messert-
ragers versenkt sind. Die Befestigungsschrauben und
Durchgangslécher 20, 21 sind in den Figuren 2 und 3
gezeigten Ausfiihrungsform des Stanzmessers 18 nicht
dargestellt.

[0028] Zwischen der Sitzfliche des Messersitzes und
dem Stanzmesser 18 kann ein Abstimmelement (nicht
dargestellt) in Form einer relativ diinnen Abstimmschei-
be angeordnet sein.

[0029] Von besonderem Interesse sind die Geometrie
und die Kontur des Stanzmessers 18, die im Folgenden
naher beschrieben werden:

Wie insbesondere in den Figuren 2 und 3 gezeigt, besitzt
das Stanzmesser 18 einen Lager- oder Klemmabschnitt
22, der quer zur Hubrichtung von den beiden Durch-
gangslochern (nicht dargestellt) durchsetzt ist.

[0030] Wie insbesondere in den Figuren 2 und 3 ge-
zeigt, besitzt der Klemmabschnitt eine Vorderseite 23
und einer der Vorderseite 23 entgegengesetzt angeord-
nete Ruckseite 24. Vorderseite 23 und Rickseite 24 des
Klemmabschnitts 22 erstrecken sich in Breitenrichtung
25 des Stanzmessers 18 und sind vorzugsweise parallel
zueinander ausgerichtet. Die Vorderseite 23 ist mit der
Ruckseite 24 jeweils durch einen Flankenabschnitt 26
verbunden. Der Flankenabschnitt erstreckt sich in Tie-
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fenrichtung 27 des Stanzmessers 18. Wie ferner in Figur
2 und 3 gezeigt, konvergieren die beiden Flankenab-
schnitte 26 ausgehend von der Ruckseite hin zur Vor-
derseite 23.

[0031] An dem Klemmabschnitt 22 schlief3t sich ent-
lang der Hubrichtung 15, die auch als H6henrichtung
bezeichnet werden kann, ein Schneidkeil 28 an, der sich
zu einer Schneidkante 29 hin verjiingt. Der Schneidkeil
28 besitzt eine der Matrize 14 zugewandte erste Keil-
flache 30 und eine schrag zur ersten Keilflache 30 aus-
gerichtete, der Matrize 14 abgewandte und schrag zur
Hubrichtung 15 ausgerichtete zweite Keilflache 31. Die
erste Keilflache 30 und die Riickseite 24 des Klemmab-
schnitts 22 sind fluchtend zueinander ausgerichtet und
gehen ineinander Uber.

[0032] Wieinsbesondere die Zusammenschau der Fi-
guren 2 und 3 zeigt, weist die Schneidkante 29 einen
Perforationsabschnitt 32 zur Erzeugung einer Brechlinie
bzw. Sollbruchlinie um beidseits des Perforationsab-
schnitts 32 jeweils einen Schneidabschnitt 33 zur Er-
zeugung einer Schnittlinie auf. Die Schneidabschnitte
33 stehen in Hubrichtung 15 gegenlber dem Perfora-
tionsabschnitt 32 vor.

[0033] Der Perforationsabschnitt 32 besitzt an seinem
unteren Ende eine Perforations-Kantenpartie 34 die Teil
der Schneidkante 29 also der Kantenlinie der Schneid-
kante 29 ist. Beim Eintauchen in das zu bearbeitende
Folienelement 12 erzeugt die Perforations-Kantenpartie
24 eine Brechlinie bzw. Sollbruchlinie. Der Perforations-
abschnitt 32 besitzt entlang der Perforations-Kantenpar-
tie 34 mehrere Schneiden-Bereiche 35 zur Erzeugung
von Schnittlinien und mehrere gegenuber den Schnei-
den-Bereichen 35 zurlickgesetzte Perforationsbereiche
36 zur Erzeugung von Materialschwachungen im zu be-
arbeitenden Folienelement 12. Die Schneiden-Bereiche
35 haben einen geraden Verlauf und sind senkrecht zur
Hubrichtung 15 ausgerichtet. Die Schneiden-Bereiche
35 besitzen gegeniiber den Perforationsbereichen 36
eine insbesondere deutlich groRere Erstreckung, bei-
spielsweise erstrecken sich die Schneiden-Bereiche
35 Uber mehrere Millimeter, wahrend die Perforations-
bereiche 36 insbesondere deutlich unter einem Millime-
ter lang sind.

[0034] Wie fernerin den Figuren 2 und 3 gezeigt, sind
die Schneiden-Bereiche 35 und die Perforationsbereiche
36 des Perforationsabschnitts 32 alternierend angeord-
net. Das heifdt ein Schneiden-Bereich 35 wird von zwei
Perforationsbereichen 36 flankiert. Zweckmafigerweise
sind die Schneiden-Bereiche 35 untereinander gleich
lang. Zweckmafigerweise sind auch die Perforations-
bereiche 36 untereinander gleich lang. Die Perforations-
bereiche 36 werden im gezeigten Ausfuhrungsbeispiel
durch in Hubrichtung ausgerichtete zur Schneidkante 29
in offene Aussparungen 37 gebildet, wobei die Schneid-
kante 29 im Bereich der Aussparungen 37 gegeniber
den Schneiden-Bereichen 35 zurlckversetzt ist. Bei ei-
nem Stanzhub erzeugen also die Schneiden-Bereiche
35 eine Schnittlinie, wahrend die Perforationsbereiche
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36 lediglich teilweise in das zu bearbeitende Folienele-
ment 12 eintauchen und das Material dort schwachen,
jedoch nicht vollstandig durchschneiden.

[0035] Ein wesentliches Element der Erfindung sind
die bereits erwahnten Schneidabschnitte 33, die in Hub-
richtung 15 dem Perforationsabschnitt 32 vorauseilen.
Das heilt beim Stanzhub des Stanzmessers 18 tauchen
zunachst die Schneidabschnitte 33 in das zu bearbeiten-
de Folienelementein, bevor der Perforationsabschnitt 36
Uberhaupt in Kontakt mit dem zu bearbeitenden Folien-
elementes 12 kommt.

[0036] Der Perforationsabschnitt 32 und die Schnei-
dabschnitte 33 sind derart zueinander ausgerichtet, dass
die vom Perforationsabschnitt 32 erzeugte Brechlinie
bzw. Sollbruchlinie und die links und rechts der Brechlinie
mittels den Schneidabschnitten 33 erzeugten Schnittli-
nien auf eine Linie liegen.

[0037] Hierzu weisen die Schneidabschnitte an ihrem
freien Ende Schneidabschnitt-Kantenpartien 38 auf, die
in einer Sicht von unten fluchtend zur Perforation-Kan-
tenpartie 34 ausgerichtet sind.

[0038] Die Schneidabschnitte 33 sind zahnartig aus-
gebildet. Die Schneidabschnitte 33 konnten daher auch
als Schneidezahne bezeichnet werden.

[0039] Wie fernerin Figur 2 oder 3 gezeigt, stehen die
Schneidabschnitte 33 sowohl in Hubrichtung 15 bzw.
Hoéhenrichtung vom Perforationsabschnitt 32 hervor
als auchin Tiefenrichtung 27, d. h. die Schneidabschnitte
33 sind gegeniber der zweiten Keilflache 31 des
Schneidkeils 28 erhaben ausgebildet. Die Schneidab-
schnitte 33 besitzen jeweils Schneidabschnitts-Aul3en-
flachen 39, die parallel zur ersten Keilflache 30 ausge-
richtet sind.

[0040] Wie ferner in den Figuren 2 und 3 gezeigt, be-
sitzt die Stanzstempeleinheit 13 benachbart zu den
Stanzmessern 18 jeweils Konturstempel 40, wobei sich
die Schneidabschnitte 33 an der Schneidkante 29 des
Stanzmessers 18 am Ubergang von Stanzmesser 18 zu
Konturstempel 40 befinden.

[0041] Das erfindungsgemafie Verfahren zum Schnei-
den bzw. Perforieren von kunststoffbasierten Folienele-
menten 12 unter Verwendung des erfindungsgemaflen
Stanzwerkzeugs 11 lauft nach folgenden Schritten ab:
Zunachst befindet sich die Stanzstempeleinheit 13 in der
angehobenen Ausgangsposition. Je nach Konfektionie-
rungsaufgabe werden dann Gruppen von Stanzmessern
angeordnet, so dass beispielsweise eine Vierer-Grup-
pierung, beispielsweise Vierer-Joghurtbecher, oderauch
andere Gruppierungen aus dem zu bearbeitenden Fo-
lienelement 12 ausgeschnitten werden kénnen und da-
bei gleichzeitig innerhalb der Gruppierung in nachfol-
gend beschriebener Weise Sollbruchlinien bzw. Brechli-
nien eingebracht werden.

[0042] Das zu bearbeitende Folienelement 12 wird in
die Matrize 14 eingelegt. Wie insbesondere in den Figu-
ren 2 und 3 gezeigt, besitzt die Matrize 14 eine Matri-
zenkavitat 41, in die das Stanzmesser 18 beim Schneid-
vorgang bzw. Perorationsvorgang einfahren kann.
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[0043] Nach dem Einlegen des zu bearbeitenden Fo-
lienelements 12 werden Stanzstempeleinheit 13 und
Matrize 14 relativ zueinander bewegt, beispielsweise
indem die Stanzstempeleinheit 13 abwarts in Richtung
Matrize 14 bewegt wird.

[0044] Dabei kommen zunachst die beiden Schnei-
dabschnitte 33 der Schneidkante 29 des Stanzmessers
in Kontakt mit dem zu bearbeitenden Folienelement 12
und erzeugen dort eine Schnittlinie, d. h. die beiden
Schneidabschnitte bzw. Schneidzéhne sorgen flr eine
komplette Durchtrennung des Folienelements 12 bzw.
der Bodenfolie an diesen Stellen.

[0045] Der Perforationsabschnitt 32 der Schneidkante
29 befindet sich dabei noch nicht in Kontakt mit dem zu
bearbeitenden Folienelement 12. Nachdem die Schnei-
dabschnitte die Schnittlinien erzeugt haben, tauchen die
Stanzmesser weiter in die Matrizenkavitat41 ein, sodass
der Perforationsabschnitt 32 in Kontakt mit dem zu be-
arbeitenden Folienelement 12 kommt. Dabei erzeugt die
Perforations-Kantenpartie 34 mit ihren Schneiden-Be-
reichen 35 und Perforationsbereichen 36 eine Brechlinie
bzw. Sollbruchlinie, d. h. im Bereich der Schneiden-Be-
reiche 35 werden Schnittlinien erzeugt, wahrend die
Perforationsbereiche 36 lediglich fiir eine Material-
schwachung in diesen Bereichen sorgen. Nach dem
Stanzvorgang entsteht also eine vorkonfektionierte
Gruppe aus insbesondere dreidimensionalen Folienele-
menten 12, beispielsweise Joghurt-Becher. Die Foliene-
lemente 12 hangen dann noch entlang der Brechlinien
bzw. Sollbruchlinien miteinander zusammen da im Be-
reich der Perforationsbereiche 36 nicht komplett ge-
schnitten wurde. Sollen die dreidimensionalen Foliene-
lemente 12 innerhalb der Gruppierung voneinander ge-
trennt werden, so Bedarf es eines Abknickens entlang
der Brechlinie. Dadurch, dass die Schneidabschnitte 33
links und rechts der Brechlinie bereits Schnittlinien also
vollstdndige Durchbrechungen erzeugt haben, ist es
moglich, die zusammenhdngende dreidimensionalen
Folienelemente 12 in einfacher Weise zuverlassig von-
einander zu trennen, ohne dass stehenbleibende Mate-
rialbriicken das Trennen stéren.

Patentanspriiche

1. Stanzwerkzeug zum Schneiden von kunststoffba-
sierten Folienelementen (12), mit einer Stanzstem-
peleinheit (13), die mehrere Messertrager aufweist,
an denen jeweils wenigstens ein einen sich zu einer
Schneidkante (29) hin verjingenden Schneidkeil
(28) aufweisendes Stanzmesser (18) befestigt ist,
und mit einer der Stanzstempeleinheit (13) zuge-
ordneten, dieser gegenuberliegenden Matrize (14)
zur Aufnahme des zu bearbeitenden Folienelements
(12), wobei die Stanzstempeleinheit (13) gegeniber
der Matrize (14) bei einem in einer Hubrichtung (15)
erfolgenden Stanzhub zwischen einer Ausgangspo-
sition und einer Bearbeitungsposition relativ beweg-
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lich gelagert ist, wobei die Schneidkeile (28) der
Stanzmesser (18) in der Bearbeitungsposition in
das zu bearbeitende Folienelement (12) eintauchen
und in Abh&angigkeit von deren Eintauchtiefe entlang
einer Kantenldange der Schneidkante (29) eine
Schnittlinie oder Brechlinie im Folienelement (12)
erzeugen, dadurch gekennzeichnet, dass die
Schneidkante (29) einen Perforationsabschnitt
(32) zur Erzeugung einer Brechlinie und beidseits
des Perforationsabschnitts (32) jeweils einen
Schneidabschnitt (33) zur Erzeugung einer Schnitt-
linie aufweist, wobei die Schneidabschnitte (33) in
Hubrichtung (15) gegeniber dem Perforationsab-
schnitt (32) vorstehen.

Stanzwerkzeug nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Perforationsabschnitt
(32) und die Schneidabschnitte (33) derart zueinan-
der ausgerichtet sind, dass die vom Perforationsab-
schnitt (32) erzeugte Brechlinie und die links und
rechts der Brechlinie mittels den Schneidabschnit-
ten (33) erzeugten Schnittlinien auf einer Linie lie-
gen.

Stanzwerkzeug nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Schneidkante (29) eine
dem Perforationsabschnitt (32) zugeordnete Perfo-
rations-Kantenpartie (34) und eine den Schneidab-
schnitten (33) zugeordnete Schneidabschnitts-Kan-
tenpartie (38) aufweist.

Stanzwerkzeug nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Perforations-Kantenpartie
(34) und die Schneidabschnitts-Kantenpartie (38)
der Schneidkante (29) in einer Sicht von unten auf
die Schneidkante (29) fluchtend zueinander ausge-
richtet sind.

Stanzwerkzeug nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Schneidabschnitte (33) zahnartig ausgebildet sind.

Stanzwerkzeug nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der
Schneidkeil (28) eine schrag zur Hubrichtung (15)
ausgerichtete Keilflache (31) aufweist und die
Schneidabschnitte (33) gegenuiber der Keilflache
(31) erhaben ausgebildet sind.

Stanzwerkzeug nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Schneidabschnitte (33) je-
weils Schneidabschnitts-Auenflachen (39) aufwei-
sen, die parallel zur Keilflache (31) ausgerichtet sind.

Stanzwerkzeug nach einem der Anspriche 3 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass der Perforations-
abschnitt (32) entlang der Perforations-Kantenpartie
(34) mehrere Schneiden-Bereiche (35) zur Erzeu-
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gung von Schnittlinien und mehrere gegenuber den
Schneiden-Bereichen (35) zurlickgesetzte Perfora-
tionsbereiche zur Erzeugung von Materialschwa-
chungen im zu bearbeitenden Folienelement (12)
aufweist.

Stanzwerkzeug nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Schneiden-Bereiche (35)
und die Perforationsbereiche (36) alternierend an-
geordnet sind.

Stanzwerkzeug nach Anspruch 8 oder 9, dadurch
gekennzeichnet, dass die Schneiden-Bereiche
(35) langer insbesondere deutlich langer als die
Perforationsbereiche (36) sind.

Stanzwerkzeug nach einem der Anspriiche 8 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, dass die Perforations-
bereiche (36) durch in Hubrichtung (15) ausgerich-
tete zur Schneidkante (28) hin offene Aussparungen
(37) gebildet sind.

Stanzwerkzeug nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Stanzstempeleinheit (13) benachbart zu den Stanz-
messern (18) jeweils Konturstempel (40) aufweist
und sich die Schneidabschnitte (33) an der Schneid-
kante (29) des Stanzmessers (18) am Ubergang von
Stanzmesser (18) zu Konturstempel (40) befinden.

Verfahren zum Schneiden von kunststoffbasierten
Folienelementen (12) unter Verwendung eines Stan-
zwerkzeugs (11) nach einem der vorhergehenden
Anspriche, das Verfahren mit folgenden Schritten:

- Einlegen des zu bearbeitenden Folienelemen-
tes (12) in die Matrize (14),

- Relativbewegung von Stanzstempeleinheit
(13) und Matrize (14) zueinander,

- Eindringen der Schneidabschnitts-Kantenpar-
tien (38) der Schneidabschnitte (33) der
Schneidkante (29) in das zu bearbeitende Fo-
lienelement (12) zur Erzeugung einer Schnitt-
linie im Folienelement (12),

- Weiterbewegung der Stanzstempeleinheit (13)
und Eindringen der Perforations-Kantenpartie
(34) des Perforationsabschnitts (32) der
Schneidkante (29) in das zu bearbeitende Fo-
lienelement (12) zur Erzeugung von Schnittli-
nien durch die Schneiden-Bereiche (35) und
Materialschwachungen durch die Perforations-
bereiche (36) im Folienelement (12).

Claims

Punching tool for cutting plastics-based film ele-
ments (12), having a punching stamp unit (13) that
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has multiple blade holders, to each of which at least
one punching blade (18) having a cutting wedge (28)
that tapers towards a cutting edge (29) is attached,
and having a die (14) associated with the punching
stamp unit (13), and positioned opposite it, for re-
ceiving the film element (12) to be processed, where-
in the punching stamp unit (13) is mounted to be
movable relative to the die (14) between a starting
position and a processing position during a punching
stroke occurring in a stroke direction (15), wherein
the cutting wedges (28) of the punching blades (18)
penetrate the film element (12) in the processing
position and, depending on the depth of penetration
thereof, produce a cutting line or break line along an
edge length of the cutting edge (29) in the film ele-
ment (12), characterized in that the cutting edge
(29) has a perforation section (32) for creating a
break line and, on either side of the perforation
section (32), cutting sections (33) for creating a cut-
ting line, wherein the cutting sections (33) project in
the stroke direction (15) relative to the perforation
section (32).

Punching tool according to Claim 1, characterized
in that the perforation section (32) and the cutting
sections (33) are aligned with one another in such a
way that the break line created by the perforation
section (32) and the cutting lines created to the left
and right of the break line by means of the cutting
sections (33) lie along one line.

Punching tool according to Claim 1 or 2, character-
ized in that the cutting edge (29) has a perforation-
edge portion (34) assigned to the perforation section
(32) and a cutting-section edge portion (38) assigned
to the cutting sections (33).

Punching tool according to Claim 3, characterized
in that the perforation-edge portion (34) and the
cutting-section edge portion (38) of the cutting edge
(29) are aligned with one anotherin a flush mannerin
a view from below of the cutting edge (29).

Punching tool according to any one of the preceding
claims, characterized in that the cutting sections
(33) are formed in a tooth-like manner.

Punching tool according to any one of the preceding
claims, characterized in that the cutting wedge (28)
has a wedge surface (31) oriented obliquely to the
stroke direction (15) and the cutting sections (33) are
formed raised relative to the wedge surface (31).

Punching tool according to Claim 6, characterized
in that the cutting sections (33) each have cutting-
section outer surfaces (39) that are aligned parallel
to the wedge surface (31).
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Punching tool according to any one of Claims 3to 7,
characterized in that the perforation section (32)
has multiple cutting areas (35) along the perforation-
edge portion (34) for creating cutting lines and multi-
ple perforation areas recessed relative to the cutting
areas (35) for creating material weaknesses in the
film element (12) to be processed.

Punching tool according to Claim 8, characterized
in that the cutting areas (35) and the perforation
areas (36) are arranged in an alternating manner.

Punching tool according to Claim 8 or 9, character-
ized in that the cutting areas (35) are longer, parti-
cularly substantially longer, than the perforation
areas (36).

Punching tool according to any one of Claims 8 to 10,
characterized in that the perforation areas (36) are
formed by recesses (37) that are open towards the
cutting edge (28) and oriented in the stroke direction
(15).

Punching tool according to any one of the preceding
claims, characterized in that the punching unit (13)
has contour punches (40) adjacent to each of the
punching blades (18) and the cutting sections (33)
are located on the cutting edge (29) of the punching
blade (18) at the transition of the punching blade (18)
to the contour punch (40).

Method for cutting plastics-based film elements (12)
using a punching tool (11) according to any one of the
preceding claims, the method comprising the follow-
ing steps:

- inserting the film element (12) to be processed
into the die (14),

- relative movement of the punching unit (13)
and the die (14) in respect of one another,

- penetration of the cutting-section edge por-
tions (38) of the cutting sections (33) of the
cutting edge (29) into the film element (12) to
be processed to create a cutting line in the film
element (12),

- further movement of the punching unit (13) and
penetration of the perforation-edge portion (34)
of the perforation section (32) of the cutting edge
(29) into the film element (12) to be processed to
create cutting lines through the cutting areas
(35) and material weaknesses through the per-
foration areas (36) in the film element (12).

Revendications

1.

Outil d’estampage destiné a couper des éléments
profilés (12) a base de matiere plastique, avec une
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unité de poingon d’estampage (13), qui présente
plusieurs supports de couteau, sur lesquels respec-
tivement est fixé au moins un couteau d’estampage
(18) présentant une cale tranchante (28) se rétré-
cissant en direction d’'un bord tranchant (29), et avec
une matrice (14) associée a I'unité de poingon d’e-
stampage (13), faisant face a celle-ci, destinée a
recevoir I'élément de film (12) a usiner, dans lequel
I'unité de poingon d’estampage (13) est montée de
maniére mobile relativement entre une position de
départ et une position d’'usinage en vis-a-vis de la
matrice (14) lors d’'une course d’estampage effec-
tuée dans une direction de course (15), dans lequel
les cales tranchantes (28) des couteaux d’estam-
page (18) s’enfoncent dans I'élément de film (12) a
usiner dans la position d’usinage et générent, en
fonction de la profondeur de leur enfoncement, le
long d’'une longueur de bord du bord tranchant (29),
une ligne de coupe ou une ligne de rupture dans
I'élément de film (12), caractérisé en ce que le bord
tranchant (29) présente une section de perforation
(32) destinée a générer une ligne de rupture et, de
part et d’autre de la section de perforation (32),
respectivement une section tranchante (33) desti-
née a générer une ligne de coupe, dans lequel les
sections tranchantes (33) font saillie dans la direc-
tion de course (15) en vis-a-vis de la section de
perforation (32).

Outil d’estampage selon la revendication 1, carac-
térisé en ce que la section de perforation (32) et les
sections tranchantes (33) sont orientées les unes
par rapport aux autres de telle maniére que la ligne
de rupture générée par la section de perforation (32)
et les lignes de coupe générées a droite et a gauche
de la ligne de rupture au moyen des sections tran-
chantes (33) se situent sur une ligne.

Outil d’estampage selon la revendication 1 ou 2,
caractérisé en ce que le bord tranchant (29) pré-
sente une partie de bord de perforation (34) associée
a la section de perforation (32) et une partie de bord
de section tranchante (38) associée aux sections
tranchantes (33).

Outil d’estampage selon la revendication 3, carac-
térisé en ce que la partie de bord de perforation (34)
et la partie de bord de section tranchante (38) du
bord tranchant (29) sont orientées I'une par rapporta
l'autre en affleurement dans une vue depuis le bas
sur le bord tranchant (29).

Outil d’estampage selon I'une quelconque des re-
vendications précédentes, caractérisé en ce que
les sections tranchantes (33) sont réalisées a la
maniére de dent.

Outil d’estampage selon I'une quelconque des re-
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vendications précédentes, caractérisé en ce que la
cale tranchante (28) présente une surface de cale
(31) orientée a I'oblique par rapport a la direction de
course (15) et les sections tranchantes (33) sont
réalisées en relief par rapport a la surface de cale
(31).

Outil d’'estampage selon la revendication 6, carac-
térisé en ce que les sections tranchantes (33) pré-
sentent respectivement des surfaces extérieures de
section tranchante (39), qui sont orientées de ma-
niére paralléle par rapport a la surface de cale (31).

Outil d’estampage selon I'une quelconque des re-
vendications 3 a7, caractérisé en ce que la section
de perforation (32) présente le long de la partie de
bord de perforation (34) plusieurs zones de décou-
page (35) destinées a générer des lignes de coupe et
plusieurs zones de perforation en retrait par rapport
aux zones de découpage (35) destinées a générer
des affaiblissements de matériau dans I'élément de
film (12) a usiner.

Outil d’estampage selon la revendication 8, carac-
térisé en ce que les zones de découpage (35) et les
zones de perforation (36) sont disposées en alter-
nance.

Outil d’estampage selon la revendication 8 ou 9,
caractérisé en ce que les zones de découpage
(35) sont plus longues, en particulier nettement plus
longues, que les zones de perforation (36).

Outil d’estampage selon I'une quelconque des re-
vendications 8 a 10, caractérisé en ce que les
zones de perforation (36) sont formées par des
évidements (37) ouverts en direction du bord tran-
chant (28), orientés dans la direction de course (15).

Outil d’estampage selon I'une quelconque des re-
vendications précédentes,

caractérisé en ce que 'unité de poingon d’estam-
page (13) présente, de maniéere adjacente aux cou-
teaux d’estampage (18), respectivement des poin-
cons de contour (40) et les sections tranchantes (33)
se trouvent sur le bord tranchant (29) du couteau
d’estampage (18) sur la transition du couteau d’e-
stampage (18) au poingon de contour (40).

Procédé de découpage d’éléments de film (12) a
base de matiere plastique en utilisant un outil d’e-
stampage (11) selon I'une quelconque des revendi-
cations précédentes, avec des étapes suivantes :

- de placement de I'élément de film (12) a usiner
dans la matrice (14),

- de déplacement relatif de I'unité de poingon
d’estampage (13) et de la matrice (14) I'un par
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rapport a l'autre,

- d’enfoncement des parties de bord de section
tranchante (38) des sections tranchantes (33)
du bord tranchant (29) dans I'élément de film
(12) a usiner pour générer une ligne de coupe
dans I'élément de film (12),

- le déplacement ultérieur de I'unité de poingon
d’'estampage (13) et I'enfoncement de la partie
de bord de perforation (34) de la section de
perforation (32) du bord tranchant (29) dans
I'élément de film (12) & usiner pour générer
des lignes de coupe a travers les zones de
découpage (35) et des affaiblissements de ma-
tériau a travers les zones de perforation (36)
dans I'élément de film (12).
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