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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft Stanzwerkzeug zum
Schneiden von kunststoffbasierten Folienelementen, mit
einer Stanzstempeleinheit, die mehrere Messertrager
aufweist, an denen jeweils wenigstens ein einen sich zu
einer Schneidklinge mit Schneidkante verjliingenden
Schneidkeil aufweisendes Stanzmesser befestigt ist,
und mit einer der Stanzstempeleinheit zugeordneten,
dieser gegenuberliegenden Matrize zur Aufnahme des
zu bearbeitenden Folienelementes, wobei die Stanz-
stempeleinheit gegeniiber der Matrize bei einem in einer
Schneidrichtung erfolgenden Stanzhub zwischen einer
Ausgangsposition und einer Bearbeitungsposition relativ
beweglich gelagertist, wobei die Schneidkeile der Stanz-
messer in der Bearbeitungsposition in das zu bearbei-
tende Folienelement eintauchen und entlang einer Kan-
tenlange der Schneidkante eine Schnittlinie im Folien-
system erzeugen.

[0002] Derartige Stanzwerkzeuge sind bereits seit lan-
gem bekannt, siehe z.B. die FR-A-3022818. Ein derarti-
ges Stanzwerkzeug mit einer der Schneidkante nachge-
lagerte und an einer Oberseite des der Matrize abge-
wandten Teils des zu bearbeitenden Folienelements in
Anlage bringbare Drickflache ist aus der EP-3566832-
A1 bekannt, allerdings ist die Driickflache Teil des Mes-
sertragers.

[0003] Aufgabe solcher Stanzwerkzeuge ist es,
groRflachige aus Kunststoff bestehende Folienelemen-
te, bei denen es sich beispielsweise um eine zweidimen-
sionale grofl¥flachige Folie oder um ein dreidimensiona-
les Folienelement handeln kann zu schneiden. Solche
dreidimensionalen Folienelemente kdnnen beispielswei-
se Joghurt-Becher sein, die nach der Herstellung auf be-
stimmte Weise zu konfektionieren sind, beispielsweise
zuvereinzeln oderin bestimmten, beispielsweise Vierer-,
Sechser- oder Achter-Gruppen auszuschneiden. Wich-
tige Komponenten solcher Stanzwerkzeuge sind Stanz-
messer, die beim Eintauchen in das Folienelement eine
Schnittlinie erzeugen.

[0004] Herkdmmliche Stanzwerkzeuge, insbesondere
deren Stanzmesser sind dazu eingerichtet, insbesonde-
re Polystyrol-basierte Folienelemente zu bearbeiten. Aus
Umweltschutzgriinden werden derartige Polystyrol-ba-
sierte Folienelemente zunehmend durch andere kunst-
stoffbasierte Folienelemente ersetzt, beispielsweise
PET-basierte, PLA-basierte, PP-basierte Folienelemen-
te. Insbesondere PET-basierte Folienelemente sind je-
doch im Vergleich zu Polystyrol-basierten Folienelemen-
ten zéher, so dass das die Stanzmesser hoheren Belas-
tungen ausgesetzt sind.

[0005] Ferneristes ein Problem, dass nicht samtliche
derartige kunststoffbasierte Folienelemente, insbeson-
dere PET-Materialien und/oder -Dicken prozesssicher
trennbar sind. Bei der Erzeugung der Schnittlinien durch
die Stanzmesser kann es beispielsweise vorkommen,
dass entlang der Schnittlinie nicht komplett geschnitten
wird, so dass nicht geschnittene Materialbriicken stehen
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bleiben. Der Vereinzelungs- oder Konfektionierprozess
der zu bearbeitenden Folienelemente ist dadurch unter-
brochen und es kommt zu einer Stérung im nachgeord-
neten Prozess. Da es sich bei den meisten gegentiber
Polystyrol-basierten Folienelementen umweltvertragli-
cheren Folienelementen um thermoplastische Kunst-
stoffe handelt, wird das Entstehen derartiger nachteiliger
Materialbriicken auch dadurch begiinstigt, dass das zu
bearbeitende Folienelement durch vorgelagerte Pro-
zessschritte, wie Tiefziehen, Siegeln oder durch
HeiRabflllung eine nicht unerhebliche Restwarme auf-
weist.

[0006] Aufgabe der Erfindung ist es, ein Stanzwerk-
zeug der eingangs erwahnten Art zu schaffen, bei dem
die Bearbeitung kunststoffbasierter Folienelemente, ins-
besondere solcher, die aus thermoplastischen Kunststoff
bestehen, gegeniiber herkémmlichen Stanzwerkzeugen
prozesssicherer ist.

[0007] Diese Aufgabe wird durch ein Stanzwerkzeug
mit den Merkmalen des unabhéangigen Anspruchs 1 ge-
I16st. Weiterbildungen der Erfindung sind in den Unteran-
sprichen dargestellt.

[0008] Das erfindungsgemafie Stanzwerkzeug zeich-
net sich dadurch aus, dass die Schneidklinge eine der
Matrize zugewandte erste Klingenflache und eine der
Matrize abgewandte zweite Klingenflache aufweist, wo-
bei sich an die zweite Klingenflache eine sich quer zur
Schneidrichtung erstreckende beim Schneidvorgang der
Schneidkante nachgelagerte und an eine Oberseite des
der Matrize abgewandten Teils des zu bearbeitenden Fo-
lienelementes in Anlage bringbare Drickflache an-
schlief3t.

[0009] Die der Schneidkante beim Schneidvorgang
nachgelagerte Driickflache bewirkt, dass der der Matrize
abgewandte Teil des zu bearbeitenden Folienelementes
von dem der Matrize zugewandten Teil des Folienele-
mentes, das insbesondere fixiert auf der oberen Stufe
der Matrize aufliegt, in vertikaler Richtung weggedrtickt
wird. Dadurch wird der der Matrize abgewandte Teil des
zu bearbeitenden Folienelements wahrend des Schneid-
vorgangs, insbesondere der mittels des Stanzmessers
durchgefiihrten Scherenschnitt-Bewegung, von dem der
Matrize zugewandten Teil des Folienelementes abwarts
weggedriickt, wodurch durch den Schneidvorgang nicht
getrennte Materialbriicken gedehnt und zum Abreisen
gebracht werden.

[0010] Dadurch ist es méglich, auch zahe, kunststoff-
basierte Folienelemente, insbesondere aus thermoplas-
tischem Kunststoff bestehende Folienelemente, vor-
zugsweise PET-Folienelemente prozesssicher zu bear-
beiten.

[0011] Insbesondere wird dies durch eine relativ ein-
fache konstruktive Anderung im Bereich der Schneidklin-
ge des Stanzmessers ermdglicht. Die Verwendung von
beim Stanzprozess weniger scharf gewordenen
Schneidklingen ist dadurch mdglich, da der nachgela-
gerter Dehnvorgang zu einer prozesssicheren Trennung
des zu bearbeitenden Folienelements sorgt. Dadurch
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wird die Standzeit der Stanzmesser erhéht.

[0012] Bei einer Weiterbildung der Erfindung ist die
erste Klingenflache parallel zur weiten Klingenflache
ausgerichtet.

[0013] Bei einer Weiterbildung der Erfindung ist die
Drickflache zumindestim Wesentlichen rechtwinklig zur
zweiten Klingenflache ausgerichtet.

[0014] Bei einer Weiterbildung der Erfindung ist eine
sich quer zu Schneidrichtung erstreckende Schneidkan-
ten-Breite der Schneidkante kleiner als eine sich quer
zur Schneidrichtung erstreckende Drickflachen-Breite
der Drickflache. ZweckmaRigerweise ist die Drickfla-
chenbreite der Driickflache so ausgestaltet, dass einem
dem Schneidvorgang der Schneidkante nachgeordne-
ten Driickvorgang der Driickflache ein ausreichender An-
lagebereich an der der Oberseite der Matrize abgewand-
ten Teil des zu bearbeitenden Folienelementes zur Ver-
figung steht.

[0015] In besonders bevorzugter Weise liegt das Ver-
héltnis von Schneidkanten-Breite zur Driickflachen-Brei-
te im Bereich von 0,1 bis 0,8, insbesondere 0,5 bis 0,7.
[0016] Bei einer Weiterbildung der Erfindung ist eine
sich von der Schneidkante bis zur Druckflache erstre-
ckende Klingenflachen-Hohe der zweiten Klingenflache
groRer als oder gleich groR wie die Driickflachen-Breite.
Alternativ ware es auch moglich, dass die Driickflachen-
Breite grofer ist als die Klingenflachen-Hohe der zweiten
Klingenflache, jedoch ist es bevorzugt, die Klingenfla-
che-Hohe grofier als oder gleich gro® wie die Drickfla-
chen-Breite zu dimensionieren.

[0017] Es ist mdglich, dass das Verhaltnis von Kilin-
genflachen-Hbéhe zur Drickflachen-Breite im Bereich
von 1,0 bis 5,0, insbesondere 1,5 bis 3,0 liegt.

[0018] In besonders bevorzugter Weise weist der
Schneidkeil eine der Matrize zugewandte erste Keilfla-
che und eine schrag zur ersten Keilflache ausgerichtete,
der Matrize abgewandte zweite Keilflache auf, wobei der
Verlauf der zweiten Keilflache bis hin zur Schneidkante
durch die einen Absatz bildende Driickflache unterbro-
chen ist.

[0019] Beieiner Weiterbildung der Erfindung bildet die
erste Klingenfliche der Schneidklinge einen Teilab-
schnitt der ersten Keilflache, der in Schneidrichtung
fluchtend zur ersten Keilflache ausgerichtet ist.

[0020] Bei einer Weiterbildung der Erfindung ist das
Stanzmesser einstlickig ausgebildet und Schneidklinge
und Driickflache sind bei der Herstellung des Stanzmes-
sers mit angeformt. Das Stanzmesser kann also als Mo-
nolith ausgebildet sein, an dem alle fiir den Schneidvor-
gang erforderlichen Funktionsabschnitte (Schneidkante,
Drickflache) ausgebildet sind.

[0021] Alternativ ist es denkbar, dass das Stanzmes-
ser mehrteilig ausgebildet ist, mit einem plattenférmigen
Schneidklingenelement und einen keilférmigen Klingen-
trager, an dem das Schneidklingenelement derart befes-
tigt ist, dass ein stirnseitiges unteres Ende des Klingen-
tragers die Driickfliche und ein Uberstand des Schneid-
klingenelementes tber das untere Ende des Klingentra-
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gers hinaus die Schneidklinge bilden.

[0022] Esistmoglich, dassdas Stanzmesser als Stern-
oder Konturstempel ausgebildet ist, mit dem es mdglich
ist, flachige Bereiche eines zu bearbeitenden Folienele-
ments auszustanzen. Zweckmafigerweise ist es hierbei
moglich den Schneidkanten des Kontur-oder Sternstem-
pels jeweils eine Drickflache zuzuordnen.

[0023] DieErfindung umfasstfernerein Verfahrenzum
Schneiden von kunststoffbasierten Folienelementen un-
ter Verwendung eines Stanzwerkzeugs nach einem der
Anspriiche 1 bis 11, wobei das Verfahren folgende
Schritte umfasst:

- Einlegen des zu bearbeitenden Folienelementes in
die Matrize,

- Relativbewegung von Stanzstempeleinheit und Ma-
trize zueinander,

- Anbringen von Schnittlinien in das Folienelement
durch die Schneidkanten der Stanzmesser,

- Weiterbewegung der Stanzstempeleinheit in eine
Matrizenkavitat der Matrize, wobei die Driickflache
eines jeweiligen Stanzmessers an der Oberseite des
der Matrize abgewandten Teils des zu bearbeiten-
den Folienelementes in Anlage gelangt und diesen
Teil weiter in die Matrizenkavitat hineindrickt.

[0024] Einbevorzugtes Ausfiihrungsbeispiel der Erfin-
dungistin der Zeichnung dargestellt und wird im Folgen-
den naher erlautert. In der Zeichnung zeigen:

Figur 1 eine perspektivische Darstellung eines bevor-
zugten Ausfiihrungsbeispiels des erfindungs-
gemalen Stanzwerkzeugs,

Figur 2  eine perspektivische Darstellung einer ersten
Ausfiihrungsform eines Stanzmessers des er-
findungsgemaRen Stanzwerkzeugs vor dem
Kontakt mit dem zu bearbeiteten Folienele-
ment,

Figur 3  eine perspektivische Darstellung des Stanz-
messers aus Figur 2 beim Schneiden des zu
bearbeitenden Folienelements mittels der
Schneidkante,

Figur4 eine perspektivische Darstellung des Stanz-
messers aus Figur 2 beim Einsatz der Driick-
flache und

Figur 5 eine vergroRerte Darstellung des Stanzmes-
sers aus Figur 2 in Seitenansicht, wobei eine
zweite Ausfiihrungsform des Stanzmessers
gezeigt ist.

[0025] Die Figuren 1 bis 5 zeigen ein bevorzugtes Aus-
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fuhrungsbeispiels des erfindungsgemalen Stanzwerk-
zeugs 11 zum Schneiden von kunststoffbasierten Foli-
enelementen 12. Das erfindungsgemafle Stanzwerk-
zeug 11 wird im Folgenden beispielhaft anhand eines
dreidimensionalen PET-basierten Folienelementes 12
beschrieben, beidem es sich beispielsweise um Joghurt-
Becher handeln kann. Selbstverstandlich ist es mdglich,
mit dem erfindungsgemaRen Stanzwerkzeug 11 auch
ganz andere kunststoffbasierte Folienelemente 12 zu
schneiden bzw. zu konfektionieren, beispielsweise zwei-
dimensionale Kunststoff-Folien. Mit dem erfindungsge-
maflen Stanzwerkzeug 11 ist es beispielsweise mdglich
zwei- oder dreidimensionale PET-, PP-, PLA- oder PV-
Cbasierte Folienelemente zu konfektionieren.

[0026] Ziel bei der Stanzbearbeitung der kunststoff-,
insbesondere PET-basierten Folienelemente 12 ist die
Konfektionierung der Folienelemente 12 aus einem qua-
si endlosen Rohrstrang zu einzelnen Gruppen oder Ein-
zelelementen.

[0027] Wie insbesondere in Figur 1 gezeigt, weist das
Stanzwerkzeug 11 eine Stanzstempeleinheit 13 auf, die
den beweglichen Teil des Stanzwerkzeugs bildet. Der
Stanzstempeleinheit 13 gegenlberliegend ist eine Ma-
trize 14 zur Aufnahme des zu bearbeitenden Folienele-
ments 12 angeordnet, wobei die Stanzstempeleinheit 13
gegenuber der Matrize 14 bei einemin einer Hubrichtung
bzw. Schneidrichtung 15 erfolgenden Stanzhub zwi-
schen einer Ausgangsposition (Figur 1) und einer Bear-
beitungsposition 17 (Figuren 3 und 4) relativ beweglich
gelagert ist.

[0028] Wie in Figur 1 gezeigt, besitzt die Stanzstem-
peleinheit 13 eine Grundplatte 18, die beispielhaft in
rechteckiger Form dargestellt ist. An der Grundplatte 18
sind mehrere Funktionskomponenten der Stanzstempel-
einheit 13 befestigt.

[0029] Zu den Funktionskomponenten zéhlen mehre-
re Stanzmessermodule 19, die jeweils wenigstens ein
Stanzmesser 20 aufweisen, das an einem nicht darge-
stellten Messertrager beispielsweise héhenverstellbar
gelagert ist, wobei der Messertrager liber einen Basis-
korper 21 mit der Grundplatte 18 verbunden ist. Die
Stanzmesser 20 sind jeweils mittels Befestigungsmittel
I6sbar an einem zugeordneten Messersitz (nicht darge-
stellt) des Messertragers befestigt. Im Folgenden wird
die Funktionalitdt und der Aufbau bzw. die Geometrie
und Kontur des Stanzmessers 20 an einem einzelnen
Stanzmesser 20 erlautert. Selbstverstandlich sind auch
die anderen Stanzmesser der Stanzstempeleinheit oder
zumindest eine Gruppe der Stanzmesser der Stanzstem-
peleinheit 13 in derselben Weise ausgebildet.

[0030] Als Befestigungsmittel sind beispielhaft Befes-
tigungsschrauben (nicht dargestellt) verwendet, die zu-
geordnete Durchgangslécher 22a, 22b (Figuren 2 bis 4)
im Stanzmesser 20 durchsetzen und in zugeordnete
Ausnehmungen (nicht dargestellt) in einem Lagerab-
schnitt des Messertragers versenkt sind.

[0031] Zwischen der Sitzflache des Messersitzes und
dem Stanzmesser 20 kann ein Abstimmelementin Form
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einer relativ dinnen Abstimmscheibe angeordnet sein.
[0032] Von besonderem Interesse sind die Geometrie
und die Kontur des Stanzmessers 20, die im Folgenden
naher beschrieben werden.

[0033] Wieinsbesonderein Figur5gezeigt, besitzt das
Stanzmesser 20 einen Lager- oder Klemmabschnitt 23,
der quer zur Schneidrichtung 15 von den beiden Durch-
gangslochern 22a, 22b durchsetzt ist. Wie bereits zuvor
beschrieben, wird das Stanzmesser 20 Uber den Klem-
mabschnitt 23 und die Durchgangslécher 22a, 22b mit
Hilfe geeigneter Befestigungsschrauben am zugeordne-
ten Messersitz des Messertragers befestigt.

[0034] An den Klemmabschnitt 23 schlief3t sich ent-
lang der Schneidrichtung 15 ein Schneidkeil 24 an, an
dessen unterem Ende eine Schneidklinge 25 ausgebildet
bzw. angeordnet ist.

[0035] Wie insbesondere in den Figuren 3 und 4 ge-
zeigt, besitzt der Schneidkeil 24 einer der Matrize 14 zu-
gewandte erste Keilflache 26 und eine schrag zur ersten
Keilflache 26 ausgerichtete, der Matrize 14 abgewandte
zweite Keilflache 27.

[0036] Im Gegensatz zu den zueinander schrag ver-
laufenden Keilflachen 26, 27 sind die Klingenflachen der
Schneidklinge bevorzugt parallel zueinander ausgerich-
tet. Hierzu besitzt die Schneidklinge 25 eine der Matrize
14 zugewandte erste Klingenflache 28 und eine parallel
zur ersten Klingenflache 28 ausgerichtete, der Matrize
14 abgewandte zweite Klingenflache 29.

[0037] Am unteren Ende des Schneidkeils 24 befindet
sind eine Schneidkante 30, die dazu ausgelegt ist, eine
Schnittlinie im zu bearbeiteten Folienelement 12 zu er-
zeugen. Im gezeigten Beispielsfall ist die Schneidkante
30 uber ihre Kantenlange als gerade, unkonturierte
Schneidkante ausgebildet. Selbstverstandlich ist es
moglich, auch andere Arten von Schneidkanten zu ver-
wenden, beispielsweise solche mit einer sdgezahnarti-
gen Schneidkontur. Ferner ist es moglich, dass die
Schneidkante selber keilférmig ausgebildet ist, beispiels-
weise durch zwei zueinander konvergierende Schneid-
kantenabschnitte, die beispielsweise mittig einen
Schneidkanten-Keil bilden.

[0038] Ein wesentlicher Aspekt der Erfindung ist, dass
sich an die zweite Klingenflache 29 eine sich quer zur
Schneidrichtung 15 erstreckende beim Schneidvorgang
der Schneidkante 30 nachgelagerte und an einer Ober-
seite 31 des der Matrize 14 abgewandten Teils 32 des
zur bearbeitenden Folienelements 12 in Anlage bringba-
re Driickflache 33 anschliel3t.

[0039] Wie insbesondere in Figur 5 gezeigt, ist die
Driickflache 33 zumindest im Wesentlichen rechtwinklig,
insbesondere rechtwinklig zur zweiten Klingenflache 29
ausgerichtet. Wie ferner in Figur 5 dargestelltist der Ver-
lauf der schragen zweiten Keilflache 27 bis hin zur
Schneidkante 30 durch die einen Absatz oder Stufe bil-
dende Druckflache 33 unterbrochen.

[0040] Die Figuren 1 bis 4 zeigen eine erste Ausfiih-
rungsform des Stanzmessers 20. GemaR erster Ausfih-
rungsform ist das Stanzmesser 20 ein Monolith, bei-
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spielsweise hergestellt aus Werkzeugstahl oder Hartme-
tall. Das Stanzmesser 20 kann mit einer Oberflachenbe-
schichtung versehen sein. Gemal erster Ausfiihrungs-
form des Stanzmessers 20 sind die Funktionsabschnitte
des Stanzmessers, also die Keilflachen 26, 27, die
Schneidklinge 25 mit den Klingenflachen 28, 29, die
Schneidkante 30 sowie die Driickflache 33 bei der Her-
stellung des Stanzmessers gleich mit angeformt.
[0041] Die Figur 5 zeigt eine zweite Ausfiihrungsform
des Stanzmessers. In diesem Fall ist das Stanzmesser
20 mehrteilig ausgebildet, mit einem plattenférmigen
Schneidklingenelement 34, das beispielsweise aus ei-
nem relativ diinnen, insbesondere sehr steifen, flir einen
Schneidvorgang geeigneten Klinge bestehen kann, und
einem Kkeilformigen Klingentrager 35, an dem das
Schneidklingenelement 34 mittels geeigneter Befesti-
gungsmittel derart befestigt ist, dass ein stirnseitiges un-
teres Ende des Klingentragers 35 die Driickflache 33 und
ein Uberstand des Schneidklingenelementes 34 (iber
das untere Ende des Klingentréagers 35 hinaus die
Schneidklinge 25 bilden.

[0042] Wie insbesondere in den Figuren 1 bis 4 beim
einteiligen Stanzmesser 20 und in Figur 5 beim mehrtei-
ligen Stanzmesser 20 gezeigt, ist eine sich quer zur
Schneidrichtung 15 erstreckende Schneidkanten-Breite
b1 der Schneidkante 30 kleiner als eine sich quer zur
Schneidrichtung 15 erstreckende Driickflaichen-Breite
b2 der Driickflache 33.

[0043] Das Verhéltnis von Schneidkanten-Breite zu
Drickflachen-Breite b1/b2 liegt im Bereich 0,1 bis 0,8,
insbesondere 0,5 bis 0,7.

[0044] Wie ferner in den Figuren 1 bis 4 und in Figur
5 gezeigt, ist eine sich von der Schneidkante 30 bis zur
Drickflache 33 erstreckende Klingenflachen-Héhe h1
der zweiten Klingenflache 29 gréRer als oder gleich grof3
wie die Driickflachenbreite b1.

[0045] Das Verhaltnis von Klingenflachen-Hoéhe zur
Drickflachen-Breite h1/b2 liegt im Bereich von 1,0 bis
5,0, insbesondere 1,5 bis 3,0.

[0046] Bei der zweiten Ausfihrungsform des Stanz-
werkzeugs 20 lasst sich dieses Verhaltnis nachtraglich
noch &andern, beispielsweise in dem die Lage des
Schneidklingenelements 34 beziiglich des Klingentra-
gers 35 verandert wird, so dass der Uberstand des
Schneidklingenelements 34 Uber das untere Ende des
Klingentragers 35 hinaus variiert werden kann.

[0047] Das erfindungsgemale Verfahren zum Schnei-
den von kunststoffbasierten Folienelementen unter Ver-
wendung des erfindungsgemaRen Stanzwerkzeugs 11
lauft nach folgenden Schritten ab:

Zunachst befindet sich die Stanzstempeleinheit 13 in der
angehobenen Ausgangsposition 16. Je nach Konfektio-
nierungsaufgabe werden dann Gruppen von Stanzmes-
sers angeordnet, so dass beispielsweise eine Vierer-
Gruppierung, beispielsweise Vierer-Joghurtbecher, oder
auch andere Gruppierungen aus dem zu bearbeiteten
Folienelement 12 ausgeschnitten werden kénnen.
[0048] Das zu bearbeitende Folienelement 12 wird in
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die Matrize 14 eingelegt. Wie insbesondere in den Figu-
ren 2 bis 4 gezeigt, besitzt die Matrize 14 eine Matrizen-
kavitat 36, in die das Stanzmesser 20 beim Schneidvor-
gang einfahren kann.

[0049] Nach dem Einlegen des zu bearbeitenden Fo-
lienelements 12 werden Stanzstempeleinheit 13 und Ma-
trize 14 relativ zueinander bewegt, beispielsweise in dem
die Stanzstempeleinheit 13 abwarts in Richtung Matrize
24 bewegt wird.

[0050] Der Schneidkeil 24 und hier insbesondere die
Schneidlange mitder unterseitig angeordneten Schneid-
kante 30 kommt mit der Oberseite des zu bearbeiteten
Folienelements 12 in Kontakt und die Schneidkanten 30
der Stanzmesser 20 erzeugen jeweils Schnittlinien im
Folienelement 12.

[0051] Insbesondere bei der Bearbeitung von kunst-
stoffbasierten Folienelementen 12, die aus thermoplas-
tischen Kunststoffen bestehen, beispielsweise PET-Fo-
lienelementen kann es aufgrund von aus vorgelagerten
Prozessschritten stammender Restwarme oder in Folge
von Schaden oder Unzulanglichkeiten an den Stanzmes-
sern dazu kommen, dass die Schnittlinie nicht durchgan-
gig Uber die Kantenlange der Schneidkante erzeugt wird,
dass also Materialbriicken stehen bleiben.

[0052] Daher wird die Stanzstempeleinheit 13 weiter
nach unten bewegt, und fahrt weiter in die Matrizenkavi-
tat 36 der Matrize 34 ein, wobei die Driickflache 33 eines
jeweiligen Stanzmessers 20 an der Oberseite 31 des der
Matrize abgewandten Teils 32 des zu bearbeitenden Fo-
lienelementes 12 in Anlage gelangt und diesen Teil 32
weiter in die Matrizenkavitat 36 hineindriickt.

[0053] Falls beim Schneidvorgang zuvor Materialbri-
cken stehen geblieben sind, werden diese dadurch ge-
dehnt und zum Abreisen gebracht.

[0054] Dadurch ist also auch eine prozesssichere Be-
arbeitung von relativ zahen kunststoffbasierten Foliene-
lementen, also insbesondere solchen aus thermoplasti-
schen Kunststoffen, insbesondere PET-Folienelemen-
ten, moglich.

[0055] Fernerkonnen auch beim Stanzprozess stump-
fer gewordene Schneidklingen 25 verwendet werden, da
der Drehvorgang flir eine prozesssichere Trennung des
zu bearbeitenden Folienelements sorgt. Dadurch wird
die Standzeit der Stanzmesser 20 erhéht.

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
Schneidklinge (25) mit Schneidkante (30) verjin-
genden Schneidkeil (24) aufweisendes Stanzmes-
ser (20) befestigt ist, und mit einer der Stanzstem-
peleinheit (13) zugeordneten, dieser gegenuberlie-
genden Matrize (14) zur Aufnahme des zu bearbei-
tenden Folienelementes (12), wobei die Stanzstem-
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peleinheit (13) gegeniiber der Matrize (14) bei einem
in einer Schneidrichtung (15) erfolgenden Stanzhub
zwischen einer Ausgangsposition (16) und einer Be-
arbeitungsposition (17) relativ beweglich gelagert
ist, wobei die Schneidkeile (24) der Stanzmesser
(20) in der Bearbeitungsposition (17) in das zu be-
arbeitende Folienelement (12) eintauchen und ent-
lang einer Kantenlange der Schneidkante (30) eine
Schnittlinie im Folienelement (12) erzeugen, da-
durch gekennzeichnet, dass die Schneidklinge
(25) eine der Matrize (14) zugewandte erste Klin-
genflache (28) und eine der Matrize (14) abgewand-
te zweite Klingenflache (29) aufweist, wobei sich an
die zweite Klingenflache (29) eine sich quer zur
Schneidrichtung (15) erstreckende beim Schneid-
vorgang der Schneidkante (30) nachgelagerte und
an einer Oberseite (31) des der Matrize (14) abge-
wandten Teils (32) des zu bearbeitenden Folienele-
ments (12) in Anlage bringbare Driickflache (33) an-
schlieft.

Stanzwerkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die erste Klingenflache (28) parallel
zur zweiten Klingenflache (29) ausgerichtet ist.

Stanzwerkzeug nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Driickflache (33) zumin-
dest im Wesentlichen rechtwinklig zur zweiten Klin-
genflache (29) ausgerichtet ist.

Stanzwerkzeug nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass eine
sich quer zur Schneidrichtung (15) erstreckende
Schneidkanten-Breite (b1) der Schneidkante (30)
kleinerist als eine sich quer zur Schneidrichtung (15)
erstreckende Driickflachen-Breite (b2) der Driickfla-
che (33) .

Stanzwerkzeug nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Verhaltnis von Schneidkanten-
Breite zu Driickflachen-Breite b1/b2 im Bereich von
0,1 bis 0,8, insbesondere 0,5 bis 0,7 liegt.

Stanzwerkzeug nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass eine
sich von der Schneidkante (30) bis zur Drickflache
(33) erstreckende Klingenflachen-Héhe (h1) der
zweiten Klingenflache (29) gréRer ist als oder gleich
groB ist wie die Drickflachen-Breite (b1).

Stanzwerkzeug nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Verhaltnis von Klingenflachen-
Hoéhe zu Driickflachen-Breite h1/b2 im Bereich von
1,0 bis 5,0, insbesondere 1,5 bis 3,0 liegt.

Stanzwerkzeug nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass der
Schneidkeil (24) eine der Matrize (14) zugewandte
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10.

1.

12.

erste Keilflache (26) und eine schrag zur ersten Keil-
flache (26) ausgerichtete, der Matrize (14) abge-
wandte zweite Keilflache (27) aufweist, wobei der
Verlauf der zweiten Keilflache (27) bis hin zur
Schneidkante (30) durch die einen Absatz bildende
Drickflache (33) unterbrochen ist.

Stanzwerkzeug nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die erste Klingenflache (28) der
Schneidklinge (25) einen Teilabschnitt der ersten
Keilflache (26) bildet, der in Schneidrichtung (15)
fluchtend zur ersten Keilflache (26) ausgerichtet ist.

Stanzwerkzeug nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass das
Stanzmesser (20) einstlickig ausgebildet ist und
Schneidklinge (25) und Driickflache (33) beider Her-
stellung des Stanzmessers (20) mit angeformt sind.

Stanzwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, dass das Stanzmesser
(20) mehrteilig ausgebildet ist, mit einem plattenfor-
migen Schneidklingenelement (34) und einem keil-
férmigen Klingentrager (35), an dem das Schneid-
klingenelement (34) derart befestigt ist, dass ein
stirnseitiges unteres Ende des Klingentragers (35)
die Driickflache (33) und ein Uberstand des Schneid-
klingenelementes (34) lber das untere Ende des
Klingentragers (35) hinaus die Schneidklinge (25)
bilden.

Verfahren zum Schneiden von kunststoffbasierten
Folienelementen (12) unter Verwendung eines
Stanzwerkzeugs (11) nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, das Verfahren mit folgenden Schrit-
ten:

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

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

- Einbringen von Schnittlinien in das Folienele-
ment (12) durch die Schneidkanten (30) der
Stanzmesser (20),

- Weiterbewegung der Stanzstempeleinheit (13)
in eine Matrizenkavitat (36) der Matrize (14) hi-
nein, wobei die Driickflache (33) eines jeweili-
gen Stanzmessers (20) an der Oberseite (31)
des derMatrize (14) abgewandten Teils (32) des
zu bearbeitenden Folienelementes (12) in An-
lage gelangt und diesen Teil (32) weiter in die
Matrizenkavitat (36) hineindriickt.

Claims

1.

Punching tool for cutting plastic-based film elements
(12), with a punching die unit (13) which has a plu-
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rality of blade carriers on each of which is fastened
at least one cutting die (20) having a cutting shim
(24) tapering to a cutting blade (25) with cutting edge
(30), and with a die (14) associated with the punching
die unit (13) and opposite same, which die is for re-
ceiving the film element (12) to be machined, where-
in the punching die unit (13) is housed relatively mov-
able opposite the die (14) in a punching stroke taking
place in a cutting direction (15) between a starting
position (16) and a machining position (17), wherein
the cutting shims (24) of the cutting die (20) are im-
mersed into the film element (12) to be machined in
the machining position (17) and produce a cutting
line in the film element (12) along an edge length of
the cutting edge (30), characterised in that the cut-
ting blade (25) has a first blade surface (28) facing
towards the die (14) and a second blade surface (29)
facing away from the die (14), wherein a pressing
surface (33), extending transverse to the cutting di-
rection (15) during the cutting process of the cutting
edge (30) downstream of and capable of being
brought to rest against a top side (31) of the part (32)
of the film element (12) to be machined facing away
from the die (14) is connected to the second blade
surface (29).

Punching tool according to claim 1, characterised
in that the first blade surface (28) is aligned parallel
to the second blade surface (29).

Punching tool according to claim 1 or 2, character-
ised in that the pressing surface (33) is aligned at
least substantially perpendicular to the second blade
surface (29).

Punching tool according to one of the preceding
claims, characterised in that a cutting edge width
(b1) of the cutting edge (30), extending transverse
to the cutting direction (15), is less than a printing
surface width (b2) of the press surface (33) extend-
ing transverse to the cutting direction (15) .

Punching tool according to claim 4, characterised
in that the ratio of cutting edge width to printing sur-
face width b1/b2 is in the range from 0.1 to 0.8, in
particular 0.5 t0 0.7.

Punching tool according to one of the preceding
claims, characterised in that a blade surface height
(h1) of the second blade surface (29), extending from
the cutting edge (30) up to the pressing surface (33),
is greater than or equal to the printing surface width
(b1).

Punching tool according to claim 6, characterised
in that the ratio of blade surface height to printing
surface width, h1/b2, is in the range from 1.0 to 5.0,
in particular 1.5 to 3.0.
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10.

1.

12.

Punching tool according to one of the preceding
claims, characterised in that the cutting shim (24)
has a first shim surface (26) facing towards the die
(14) and a second shim surface (27), aligned at an
angle to the first shim surface (26) and facing away
from the die (14), wherein the path of the second
shim surface (27) up to the cutting edge (30) is in-
terrupted by a pressing surface (33) forming a pro-
jection.

Punching tool according to claim 8, characterised
in that the first blade surface (28) of the cutting blade
(25) forms a partial section of the first shim surface
(26), aligned flush to the first shim surface (26) in
cutting direction (15).

Punching tool according to one of the preceding
claims, characterised in that the cutting die (20) is
made in one piece, and cutting blade (25) and press-
ing surface (33) are formed alongside same during
production of the cutting die (20) .

Punching tool according to one of claims 1to0 9, char-
acterised in that the cutting die (20) is formed from
several parts, with a plate-shaped cutting blade el-
ement (34) and a shim-shaped blade carrier (35) on
which the cutting blade element (34) is fastened such
that an end-side bottom end of the blade carrier (35)
forms the pressing surface (33) and a projection of
the cutting blade element (34) over the bottom end
of the blade carrier (35) forms the cutting blade (25) .

Method for cutting plastic-based film elements (12)
using a punching tool (11) according to one of the
preceding claims, the method having the following
steps:

- placing the film element (12) to be machined
in the die (14),

- moving punching die unit (13) and die (14) rel-
ative to one another,

- introducing cutting lines into the film element
(12) through the cutting edges (30) of the cutting
die (20),

- continuing to move the punching die unit (13)
into a die cavity (36) of the die (14), wherein the
pressing surface (33) of a respective cutting die
(20) is brought to rest against the top side (31)
of the part (32) of the film element (12) to be
machined facing away from the die (14) and
pushes this part (32) further into the die cavity
(36) .

Revendications

1.

Outil de poingonnage pour la coupe d’éléments de
feuille (12) a base de matiére plastique, avec une
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unité de poingonnage (13) qui présente plusieurs
supports de couteau, auxquels respectivement au
moins une poingonneuse (20) présentant un coin de
coupe (24) se rétrécissant vers une lame de coupe
(25) avec un bord de coupe (30), et avec une matrice
(14) associée a l'unité de poingonnage (13), oppo-
sée a celle-ci pour le logement de I'élément de feuille
(12) ausiner, danslequel l'unité de poingonnage (13)
estlogée de maniére relativement mobile par rapport
a la matrice (14) lors d’une course de poingonnage
s’effectuant dans un sens de coupe (15) entre une
position de départ (16) et une position d’usinage
(17), dans lequel les coins de coupe (24) de la poin-
conneuse (20) s’enfoncent dans la position d’usina-
ge (17) dans I'élément de feuille (12) a usiner et gé-
nérent le long d’'une longueur de bord du bord de
coupe (30) une ligne de coupe dans I'élément de
feuille (12), caractérisé en ce que lalame de coupe
(25) présente une premiére surface de lame (28)
tournée vers la matrice (14) et une seconde surface
de lame (29) éloignée de la matrice (14), dans lequel
une surface de pression (33) s’étendant transversa-
lement au sens de coupe (15), logée en aval lors du
processus de coupe du bord de coupe (30) et pou-
vant étre amenée en appui contre un cété supérieur
(31) de la partie (32) éloignée de la matrice (14) de
I'élément de feuille (12) a usiner est contigué a la
seconde surface de lame (29).

Outil de poingonnage selon la revendication 1, ca-
ractérisé en ce que la premiére surface de lame
(28) est orientée parallelement a la seconde surface
de lame (29).

Outil de poingonnage selon la revendication 1 ou 2,
caractérisé en ce que la surface de pression (33)
est orientée au moins sensiblement a angle droit par
rapport a la seconde surface de lame (29).

Outil de poingonnage selon I'une des revendications
précédentes, caractérisé en ce qu’une largeur de
bord de coupe (b1) s’étendant transversalement au
sens de coupe (15) du bord de coupe (30) est infé-
rieure a une largeur de surface de pression (b2)
s’étendant transversalement au sens de coupe (15)
de la surface de pression (33).

Outil de poingonnage selon la revendication 4, ca-
ractérisé en ce que le rapport entre la largeur de
bord de coupe et la largeur de surface de pression
b1/b2 se trouve dans la plage de 0,1 a 0,8, en par-
ticulierde 0,5a0,7.

Outil de poingonnage selon I'une des revendications
précédentes, caractérisé en ce qu’une hauteur de
surface de lame (h1) s’étendant du bord de coupe
(30) a la surface de pression (33) de la seconde sur-
face de lame (29) est supérieure ou de méme taille
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10.

1.

12.

que la largeur de surface de pression (b1).

Outil de poingonnage selon la revendication 6, ca-
ractérisé en ce que le rapport entre la hauteur de
surface de lame et la largeur de surface de pression
h1/b2 se trouve dans la plage de 1,0 a 5,0, en par-
ticulier de 1,5 a 3,0.

Outil de poingonnage selon I'une des revendications
précédentes, caractérisé en ce que le coin de cou-
pe (24) présente une premiére surface de coin (26)
tournée vers la matrice (14) et une seconde surface
de coin (27) éloignée de la matrice (14), orientée en
biais par rapport a la premiere surface de coin (26),
dans lequel I'étendue de la seconde surface de coin
(27) est interrompue jusqu’au bord de coupe (30)
par la surface de pression (33) formant un épaule-
ment.

Outil de poingonnage selon la revendication 8, ca-
ractérisé en ce que la premiére surface de lame
(28) de la lame de coupe (25) forme une section
partielle de la premiére surface de coin (26) qui est
orientée dans le sens de coupe (15) en alignement
sur la premiére surface de coin (26).

Outil de poingonnage selon I'une des revendications
précédentes, caractérisé en ce que la poingonneu-
se (20) est réalisée d’'un seul tenant et la lame de
coupe (25) et la surface de pression (33) sont for-
mées lors de la fabrication de la poingonneuse (20).

Outil de poingonnage selon I'une des revendications
1 a9, caractérisé en ce que la poingconneuse (20)
est réalisée en plusieurs parties, avec un élément
de lame de coupe (34) en forme de plaque et un
porte-lame (35) en forme de coin, auquel I'élément
de lame de coupe (34) est fixé de telle maniéere
qu’une extrémité inférieure coté avant du porte-lame
(35) forme la surface de pression (33) et un porte-
a-faux de I'élément de lame de coupe (34) forme au-
dela de I'extrémité inférieure du porte-lame (35) la
lame de coupe (25).

Procédé de coupe d’éléments de feuille (12) a base
de matiére plastique en utilisant un outil de poingon-
nage (11) selon l'une des revendications précéden-
tes, le procédé présentant les étapes suivantes :

- l'insertion de I'élément de feuille (12) a usiner
dans la matrice (14),

- le mouvement relatif de I'unité de poingonnage
(13) et de la matrice (14) I'une par rapport a
'autre,

-Iintroduction de lignes de coupe dans|’élément
de feuille (12) par les bords de coupe (30) de la
poingonneuse (20),

- la poursuite du mouvement de I'unité de poin-



15 EP 4 074 478 B1

connage (13) dans une cavité de matrice (36)
de la matrice (14), dans lequel la surface de
pression (33) d’'une poingonneuse (20) respec-
tive parvient en appui contre le c6té supérieur
(31) de la partie (32) éloignée de la matrice (14)
de I'élément de feuille (12) a usiner et enfonce
cette partie (32) davantage dans la cavité de
matrice (36).
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Fig. 1
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Fig. 4
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