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(57) Abstract

The invention concerns a device
for cutting plastics comprising a counter-
support (2, 7) on which the plastic to be
cut is placed and a wedge-shaped cutting 1
blade (1, 6) which is pressed from the side
facing away from the counter-support (2,
7) onto the plastic in order to cut it. In
order to improve the quality of the cut
edges and increase the edge life of the
blade (1, 6), another wedge-shaped blade
is used as the counter-support (2, 7); the
blades (1, 2, 6, 7) penetrate the plastic just
far enough to avoid coming into contact
in a cutting operation.
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Vorrichtung zum Schneiden von Kunststoffen umfassend ein Gegenlager (2, 7), auf dem der zu schneidende Kunststoff angeordnet
ist und ein keilfsrmiges Schneidmesser (1, 6), das von der dem Gegenlager (2, 7) abgewandten Seite auf den Kunststoff aufgepreBt wird,
um ihn hierdurch zu schneiden. Um die Qualitit der Schnittkanten zu verbessern und die Standzeit des Schneidmessers (1, 6) zu erhdhen,
wird als Gegenlager (2, 7) ebenfalls ein keilformiges Schneidmesser verwendet, wobei die Schneidmesser (1, 2, 6, 7) gerade soweit in den
Kunststoff eindringen, daB sie sich bei einem Schneidvorgang nicht berithren.




LEDIGLICH ZUR INFORMATION

Codes zur Identifizierung von PCT-Vertragsstaaten auf den Kopfbdgen der Schriften, die internationale

Anmeldungen gemiss dem PCT verdffentlichen.

AM Armenien GB
AT Osterreich GE
AU Australien GN
BB Barbados GR
BE Belgien HU
BF Burkina Faso IE

BG Buigarien IT

B) Benin Jp

BR Brasilien KE
BY Belarus KG
CA Kanada KP
CF Zentrale Afrikanische Republik KR
CG Kongo Kz
CH Schweiz LI

C1 Cote d’Ivoire LK
CM Kamerun LR
CN China LK
Ccs Tschechoslowakei LU
cz Tschechische Republik LV
DE Deutschland MC
DK Danemark MD
EE Estland MG
ES Spanien ML
FI1 Finnland MN
FR Frankreich MR

GA Gabon MW

Vereinigtes Konigreich
Georgien

Guinea
Griechenland
Ungam

Irland

Italien

Japan

Kenya
Kirgisistan
Demokratische Volksrepublik Korea
Republik Korea
Kasachstan
Liechtenstein

Sri Lanka
Liberia

Litauen
Luxemburg
Lettland

Monaco
Republik Moldau
Madagaskar
Mali

Mongolei
Mauretanien
Malawi

Mexiko

Niger

Niederlande
Norwegen
Neuseeland

Polen

Portugal

Ruminien

Russische Fdderation
Sudan

Schweden

Singapur

Slowenien

Slowakei

Senegal

Swasiland

Tschad

Togo

Tadschikistan
Trinidad und Tobago
Ukraine

Uganda

Vereinigte Staaten von Amerika
Usbekistan

Vietnam




WO 96/31427 PCT/EP96/01496

10

15

20

25

30

Vorrichtung zum Schneiden von Kunststoffen

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Schneiden von Kunststoffen mit
einem keilférmigen Schneidmesser und einem mit dem Schneidmesser zu-
sammenwirkenden Gegenlager, wobei der zu schneidende Kunststoff zwi-

schen Schneidmesser und Gegenlager angeordnet wird.

Derartige Schneidvorrichtungen sind seit langerem bekannt und werden
zum Schneiden der unterschiedlichsten Sorten von Kunststoff verwendet.
Die bekannten Schneidvorrichtungen haben gegeniiber herkémmlichen
Stanz- bzw. Schneidvorrichtungen, bei denen eine Patrize mit einer Matrize
zusammenwirkt, den Vorteil, daf sie im wesentlichen mafshaltiges Schnittgut
erzeugen. Die MaBhaltigkeit ist dabei weitestgehend von dem zu schneiden-
den Kunststoff unabhéngig, so daf8 auch relativ spréde und damit problema-
tisch zu verarbeitende Kunststoffe, wie beispielsweise Polycarbonat, relativ
maghaltig geschnitten werden kénnen. Dariiber hinaus kénnen auch unter-
schiedlichste Kunststoffe mit ein und derselben Schneidvorrichtung bearbei-
tet werden, ohne Anpassungen an den betreffenden Werkstoff vornehmen

zu miissen.

So werden derartige Vorrichtungen bereits unter anderem benutzt, um ein-
oder mehrlagige Datentréger, fiir die eine hohe Maf3haltigkeit gefordert ist,

insbesondere Chipkarten, aus einem Kunststoffband auszuschneiden.

Das Schneiden mit einer o0.g. Vorrichtung bereitet jedoch auch Probleme. So
muf3 das Schneidmesser zum Schneiden des entsprechenden Kunststoffes
den Kunststoff vollstindig durchdringen und auf dem im Gegensatz zum
schneidenden Kunststoff relativ harten Gegenlager aufsetzen. Beim Durch-
dringen des Kunststoffes verdrangen die Flanken des Schneidmessers den zu
schneidenden Kunststoff, was beim Austreten des Schneidmessers aus dem
Kunststoff einen Schnittgrat verursacht. Der hierbei entstehende Schnittgrat

beeinflufit neben dem unschénen optischen Erscheinungsbild nach wie vor
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die MafShaltigkeit des Schnittgutes negativ. Dariiber hinaus wélbt sich auf-
grund der einseitigen Belastung durch das Schneidmesser das Schnittgut,
was ebenfalls zu einer unschénen optischen Qualitét des Schnittguts fiihrt.
Durch das bestédndige Aufsetzen des Schneidmessers auf dem Gegenlager
stumpft das Schneidmesser schnell ab, wodurch sich relativ kurze Standzei-

ten fiir das Schneidmesser ergeben.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es deshalb, eine verbesserte
Schneidvorrichtung anzugeben, mit der neben verbesserten Schnittkanten
des Schnittguts hohere Standzeiten des Schneidmessers erzielt werden kén-

nen.

Die Aufgabe wird gemif} dem kennzeichnenden Teil des Anspruchs 1 gelost.

Der Grundgedanke der Erfindung ist darin zu sehen, dag als Gegenlager
ebenfalls ein keilférmiges Schneidmesser verwendet wird, wobei zusitzlich
Mittel vorgesehen werden, die ein Beriithren der Schneidmesser wihrend
eines Schneidvorganges verhindern. Das dadurch geschnittene Schnittgut
bleibt nach dem Schneidvorgang noch iiber eine schmale Seele mit dem rest-
lichen Kunststoff verbunden und kann entweder manuell oder maschinell

aus dem restlichen Kunststoff ausgebrochen werden.

Die besonderen Vorteile sind darin zu sehen, daf8 das Schneidmesser nicht
mehr die gesamte Dicke des zu schneidenden Kunststoffes durchdringen
und auf dem Gegenlager aufsetzen muf3. Dadurch weist das durch die Vor-
richtung geschnittene Schnittgut einen erheblich verminderten Schnittgrat
auf, so daf$ unter anderem die Maf3haltigkeit des Schnittguts noch weiter
verbessert wird. Der noch verbleibende, nur noch marginal ausgebildete
Schnittgrat befindet sich dabei nicht an den Réndern der Schnittkante zu den

Oberfléchen des Schnittguts, sondern innerhalb der Rénder, vorzugsweise

ERSATZBLATT (REGEL 26)



10

15

20

30

WO 96/31427 - PCT/EP96/01496
-3-

mittig dazwischen. Somit wird auch verhindert, daf} die Oberflachen von
ober- bzw. unterhalb des Schnittgutes angeordnetem weiteren Schnittgut
zerkratzt werden. Dariiber hinaus stumpfen die Schneidmesser erheblich
weniger ab, wodurch die Standzeit der Schneidmesser erh6ht wird. Auch die
beim Schneiden des Kunststoffes auftretende Wo6lbung des Schnittgutes kann
durch eine Verwendung der erfindungsgeméfien Schneidvorrichtung ver-

mindert werden, was zu einer Steigerung der optischen Qualitat fiihrt.

Weitere Vorteile und Weiterbildungen der Erfindung ergeben sich aus der

Figurenbeschreibung. Darin zeigen:

Fig. 1 eine Schnittzeichnung durch einen Ausschnitt der erfindungsge-
maiflen Schneidvorrichtung,

Fig. 2 eine Schneidvorrichtung gemaf Fig. 1 mit geschlossenen Messern,

Fig. 3 fertiggeschnittenes Schnittgut,

Fig. 4 Weiterbildung der Schneidvorrichtung geméf Fig. 1 mit Mitteln zum
Ausbrechen des fertiggeschnittenen Schnittguts aus dem verblei-
benden Kunststoff,

Fig. 5 Schneidvorrichtung nach Fig. 4 mit halbgeschlossenen Messern,

Fig. 6 Schneidvorrichtung nach Fig. 4 mit vollstdndig geschlossenen

Messern,

Fig. 7 Schneidvorrichtung nach Fig. 4 mit aus dem verbleibenden Kunst-

stoff herausgebrochenen Schnittgut,
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Fig. 8 Schneidvorrichtung, mit der wolbungsfrei geschnitten werden kann,

Fig. 9 Minichipkarte.

Fig. 1 zeigt den Schnitt durch einen Ausschnitt einer erfindungsgemifien
Schneidvorrichtung zum Schneiden eines Schnittgutes 5' (vgl. Fig. 3) aus ei-
nem Kunststoff 5. Die Schneidvorrichtung umfafit hierbei zwei Schneidwerk-
zeuge, die jeweils aus den Schneidmessern 1 und 2 und den Kernen 3 und 4
bestehen. Die Schneidmesser 1 und 2 sind jeweils starr mit den Kernen 3 und
4 verbunden. Vorzugsweise sind die Schneidmesser 1 und 2 sowie die Kerne
3 und 4 aus gehirteten Stahl. Die keilférmigen Schneidmesser sind hierbei so
ausgestaltet, daf die Flanken 1a, 2a, die an das zu schneidende Schnittgut 5'
angrenzen, senkrecht auf den zu schneidenden Kunststoff 5 stehen. Die
Schneidmesser 1 und 2 sind weiterhin vorzugsweise identisch. Sie sind dabei

derart befestigt, daf sie beim Schneidvorgang exakt tibereinanderliegen.

Fig. 2 zeigt die Schneidvorrichtung nach Fig. 1 mit zusammengeprefiten
Messern 1, 2. Die Kerne 3 und 4, die in dieser Ausfithrungsform starr mit den
Messern 1 und 2 verbunden sind, verhindern, da88 die Messer 1 und 2 tiefer
in den Kunststoff 5 eindringen. Dadurch legen die Kerne 3 und 4 zum einen
fest, wie grof der Abstand zwischen den Schneidmessern 1 und 2 in ihrer
Endposition ist, wodurch die Kerne als Abstandshalter fungieren. Dariiber
hinaus begrenzen die Kerne 3 und 4 die Eindringtiefe der Schneidmesser 1
und 2 in den Kunststoff 5. Entsprechend dem Versatz der Kerne 3 und 4 zu
den Schneiden der Schneidmesser 1 und 2 wird die Eindringtiefe der
Schneidmesser 1 und 2 begrenzt. Die Kerne 3 und 4 sind derart mit den Mes-
sern 1 und 2 verbunden, so dafd sich der Versatz unterschiedlich einstellen
1at. Damit kénnen unterschiedliche Eindringtiefen und Abstinde fiir die
Endposition der Schneidmesser 1 und 2 eingestellt werden. Die Eindringtiefe

der Messer wird vorzugsweise fiir beide Messer gleich gewihit, so daf sich
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der ohnehin vernachléssigbar kleine Schnittgrat mittig auf der Schnittkante
zwischen den Riandern 12 und 13 (vgl. Fig. 3) zu den Oberfléchen 18 und 19
des Schnittgutes 5' befindet. Dariiber hinaus sollte der Abstand der Messer in

ihrer Endposition zwischen 3 und 50 um gewahlt werden.

Fig. 3 zeigt das fertiggeschnittene Schnittgut 5', das noch tiber eine verblei-
bende Seele 20 mit dem restlichen Kunststoff 5 verbunden ist. Das Schnittgut
5' kann leicht aus dem restlichen Kunststoff 5 entfernt werden, indem es bei-
spielsweise manuell oder mit einem Stempel ausgebrochen wird. Fiir den
Fall, daf8 das Schnittgut 5' von Hand ausgebrochen wird, sollte der Abstand
der Schneidmesser 1 und 2 in ihrer Endposition zwischen 3 und 20 pm lie-

gen.

Bei dieser sehr einfachen Ausfithrungsform einer erfindungsgemaifen Vor-
richtung konnen unterschiedlich dicke Kunststoffe 5 nur geschnitten werden,
wenn die Vorrichtung durch entsprechende Neueinstellung des Versatzes
der Kerne 3, 4 gegeniiber den Schneiden der Schneidmesser 1 und 2 an die
neue Dicke des Kunststoffes angepafit wird. Ohne Vornahme der Anpassung
wiirden fiir den Fall, daf ein diinnerer Kunststoff 5 verwendet wird, die
Schneidmesser 1 und 2 beim Schneidvorgang zusammenstoflen, wihrend bei
Verwendung eines dickeren Kunststoffes 5 die verbleibende Seele 20 zu stark
wiirde, so daf8 das Schnittgut 5' nicht mehr unproblematisch ausgebrochen

werden kénnte.

Eine Weiterbildung der Vorrichtung, mit der auch unterschiedlich dicke
Kunststoffe 5 geschnitten werden kénnen und mit der das fertiggeschnittene
Schnittgut 5' gleichzeitig ausgebrochen werden kann, zeigt Fig. 4. Die Vor-
richtung weist Schneidmesser 6 und 7 und Kerne 8a, 8b und 9a, 9b auf. Die
Messer 6 und 7 sind an den Montageplatten Kopflatte 16 und Fufsplatte 17
befestigt. Die Kerne 8a, 8b und 9a, 9b sind beweglich in den Schneidmessern

ERSATZBLATT (REGEL 26)
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6 und 7 gefiihrt. Die Kerne 8a, 8b und 9a, 9b bestehen in dieser Weiterbil-
dung aus Stempeln 8a, 9a und aus Fiithrungen 8b und 9b. Die Fiihrungen 8b
und 9b kénnen beispielsweise in Form von Bundschrauben bereitgestellt
werden, die iiber ein in den Stempeln 8a und 9a befindliches Gewinde einge-
schraubt sind. Zusatzlich sind die Kerne 8a, 8b und 9a, 9b iiber Federn 10
und 11 mit der Fufplatte 17 bzw. der Kopfplatte 16 und damit mit den Mes-
sern 6 und 7 verbunden. Die Federn sind hierbei bereits vorgespannt, wobei
die Federkraft der Feder 11 auf den Kern 9a, 9b wesentlich geringer ist als die
Federkraft der Feder 10 auf den Kern 8a, 8b. Weiterhin weist die Vorrichtung
eine Hubnocke 14 und einen verstellbaren Anschlag 15 auf. Um Zugriff auf
die Fiihrung 9b und die Nocke 14 zu erhalten, ist die Fu8platte 17 mit einer
Abdeckplatte 21 abgedeckt und kann bei Bedarf entfernt werden.

In den folgenden Figuren soll die Funktion der Schneidvorrichtung demon-

striert werden.

So zeigt Fig. 5 eine erste Phase des Schneidvorgangs. Hierbei wird die Kopf-
platte 16 mit allen daran fixierten Teilen in Richtung der Fuf8platte 17 aufge-
prefit. Dabei schneiden die Schneidmesser 6 und 7 in den zu schneidenden
Kunststoff 5 ein. Da die Federkraft der vorgespannten Feder 11 geringer ist
als die der Feder 10 und somit der Kern 9a, 9b eher nachgibt als der Kern 8a,
8b, schneidet das Schneidmesser 7 zuerst in den Kunststoff 5 ein. Das erste
Schneidmesser 7 hat in der in fig. 5 gezeigten Phase bereits seine vorgegebe-
ne Eindringtiefe erreicht, da der Kern 9a, 9b bereits soweit eingeriickt ist, daf
die Fithrung 9b auf der Hubnocke 14, die hier als Begrenzung wirkt, aufsitzt
und der Kern 9a, 9b somit starr mit dem Schneidmesser 7 gekoppelt ist. Hier-
durch wird ein weiteres Eindringen des Schneidmessers 7 in den Kunststoff 5

verhindert.
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Fig. 6 zeigt eine zweite Phase des Schneidvorganges. Hierbei ist auch das
zweite Messer 6 bis zu seiner vorgegebenen Eindringtiefe in das Kunststoff-
material 5 eingedrungen. Die Eindringtiefe wird hierbei nicht wie bei dem
Schneidmesser 7 durch den Kern begrenzt, sondern durch den Anschlag 15,
auf den die Kopfplatte 16 aufsetzt. Ferner dient der verstellbare Anschlag 15
gleichzeitig als Abstandshalter, der die Endposition zwischen den Monta-
geplatten Fuf3platte 17 und Kopfplatte 16 festlegt und somit die Endposition
der auf den Montageplatten befestigten Schneidmesser vorgibt. Der An-
schlag 15 sorgt damit dafiir, daf3 sich die Schneidmesser wihrend eines
Schneidvorganges nicht beriihren.

Fig. 7 zeigt die letzte Phase des Schneidvorganges. Hierin pref3t die Hubnok-
ke 14, nachdem die Schneidmesser 6 und 7 ihre Endposition erreicht haben,
den ersten Kern 9a, 9b wieder in seine urspriingliche Position zuriick. Hier-
durch wird das noch iiber eine diinne Seele 20 mit dem restlichen Kunststoff
5 verbundene Schnittgut 5' ausgebrochen. Das Ausbrechen des Schnittgutes
5' ist hierbei nur méglich, da der zweite Kern 8a, 8b keine Begrenzung auf-

weist.

Natiirlich kann die Hubnocke 14 auch durch eine starr mit der Fuf3platte 17
verbundene Begrenzung ersetzt werden, wodurch die Vorrichtung dann
zwar keinen Mechanismus zum Ausbrechen des Schnittgutes mehr aufweist
und somit die in Fig. 7 gezeigte Phase entfillt, aber dafiir die Gesamtkon-

struktion einfacher wird.

Das Schnittgut 5' kann jetzt in einer letzten, hier nicht gezeigten Phase, aus
der Schneidvorrichtung entnommen werden, indem die Kopfplatte 16 wie-
der angehoben wird. Die Feder 10 bringt hierbei den Kern 8a, 8b wieder in

seine urspriingliche Lage gemaf Fig. 4. Zur erneuten Inbetriebnahme der
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PCT/EP96/01496



(6)]

10

15

20

30

WO 96/31427

PCT/EP96/01496
-8-
Schneidvorrichtung muf$ der Kunststoff 5 um einen geeigneten Betrag wei-

tertransportiert werden und die Hubnocke 14 wieder abgesenkt werden.

Der besondere Vorteil dieser ersten Weiterbildung einer erfindungsgemafien
Vorrichtung gemaf Fig. 4 - 7 ist darin zu sehen, daf3 unterschiedlich dicke
Kunststoffe 5 mit der Vorrichtung geschnitten werden kénnen, ohne die Vor-
richtung entsprechend anpassen zu miissen, da die Endposition der
Schneidmesser 6 und 7 unabhingig von der Dicke des Kunststoffes 5 durch
den verstellbaren Anschlag 15 festgelegt wird. Es verandert sich durch die
Veranderung der Dicke des Kunststoffes lediglich die Lage des Schnittgrats
auf der Schnittkante.

Eine zweite Weiterbildung der erfindungsgeméfien Vorrichtung zeigt Fig. 8.
Die Vorrichtung weist neben den obengenannten Vorteilen weiterhin den
Vorteil auf, daf$ das Schnittgut praktisch ohne Wolbung geschnitten werden

kann, wie dies im folgenden erlautert wird.

Die Vorrichtung ist im wesentlichen aufgebaut wie die Vorrichtung gemaf
der Fig. 4 - 7. Sie weist ebenfalls zwei Montageplatten Kopfplatte 24 und
Fufdplatte 25 auf, an denen die Messer 36 und 37 befestigt sind. In den Mes-
sern 36 und 37 sind gleichfalls beweglich gefiihrte Kerne 8a, 8b und 9a, 9b
angeordnet, die tiber die Federn 10 und 11 vorgespannt sind. Die Federkraft
der Feder 11 ist ebenfalls wesentlich geringer als die der Feder 10. Weiterhin
ist gleichfalls ein verstellbarer Anschlag 15 vorgesehen. Dariiber hinaus ist
eine Begrenzung fiir den Kern 9a, 9b vorgesehen, die hier nicht wie bei den
Fig. 4 - 7 in Form einer Hubnocke 14 beweglich, sondern in Form der Ab-
deckplatte 26 starr vorgesehen ist. Somit kann die Vorrichtung nicht das fer-
tiggeschnittene Schnittgut (vgl. Fig. 7) ausbrechen. Natiirlich kann aber auch
die in Fig. 4 - 7 gezeigte Hubnocke 14 verwendet werden, wenn das Ausbre-

chen des fertiggeschnittenen Schnittguts gewiinscht wird.
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Der einzig wesentliche Unterschied im Gegensatz zur Vorrichtung gemaf
Fig. 4 - 7 ist darin zu sehen, daf§ die Schneidmesser 36 und 37 zusitzliche
Schneiden 28 und 29 aufweisen. Diese schneiden beim Schneiden des Schnitt-
guts 5' zusatzlich einen Entlastungsschnitt zwischen der eigentlichen
Schnittkante des Schnittguts 5' und dem Rand des Kunststoffes 5. Hierdurch
wird erreicht, dafd das durch die Schneiden der Messer 36 und 37 verdrangte
Kunststoffmaterial beim Schneiden des Kunststoffes 5 nicht zu Verspannun-
gen des Schnittgutes und des restlichen Kunststoffes 5 fithrt, wodurch Wol-
bungen vermieden werden. Bei'der Positionierung des zu schneidenden
Kunststoffes tiber hier nicht gezeigte Positioniermittel ist dabei darauf zu
achten, daf$ das Schnittgut ausreichend nah am Rand des Kunststoffes ausge-
schnitten wird, so daf8 der durch die Schneiden 28 und 29 geschnittene Entla-
stungsschnitt tatsdchlich den Rand des Kunststoffes 5 mit der Schnittkante
des Schnittgutes 5' verbindet.

In einer dritten, hier nicht gezeigten, Weiterbildung der erfindungsgeméfien
Vorrichtung werden ebenfalls zwei Schneidmesser vorgesehen, in denen be-
weglich gefiihrte Kerne vorgesehen sind. Die Kerne setzen dhnlich wie Kern
9a, 9b der Fig. 4 - 7 auf einer Begrenzung auf, nachdem die Schneiden der
Schneidmesser um die vorgegebene Eindringtiefe in den Kunststoff einge-
drungen sind, wodurch die Kerne mit den Messern starr gekoppelt sind und
sie hierdurch ein weiteres Eindringen der Schneidmesser in den Kunststoff
verhindern. Der Abstand der Schneidmesser in der Endposition wird hierbei
genau wie in dem in Fig. 1 gezeigten Beispiel durch den Versatz der Kerne

gegeniiber den Schneiden der Schneidmesser bestimmt.

Zusitzlich konnen die Kerne auch genau wie in dem in Fig. 4 - 7 gezeigten
Beispiel iiber vorgespannte Federn mit den Schneidmessern verbunden sein,
so daB3 die Kerne nach dem Schneidvorgang wieder in ihre Ausgangslage

gepref3t werden, wobei die Ausgangslage genau wie bei dem in Fig. 4 - 7 ge-
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zeigten Beispiel so gewihlt ist, dal die Kerne im wesentlichen mit der
Schneide der Schneidmesser abschliefen. Hierdurch kann auch ein Ausstof3

in der Schneide festsitzenden Kunststoffes gewahrleistet werden.

Mit den oben gezeigten Vorrichtungen kénnen unter anderem ein- oder
mehrschichtige Datentrager mit einem Kunststoffkérper, wie beispielsweise
Ausweiskarten, aus einem Kunststoffband ausgeschnitten werden. Beson-
ders vorteilhaft ist die Verwendung fiir Datentrager, in denen zusitzlich ein
elektronisches Modul angeordnet ist - sogenannte Chipkarten -, wie bei-
spielsweise Telefonkarten. Das dabei im Kartenkérper angeordnete Modul
umfafst einen integrierten Schaltkreis und leitend mit dem integrierten
Schaltkreis verbundene Kontaktfldchen zur Kommunikation mit externen
Geréten. Die AuSenabmessungen solcher Datentréger mit elektronischem
Modul bemessen sich heute iiblicherweise nach der ISO-Norm 7810 und
miissen relativ exakt eingehalten werden, um eine korrekte Kontaktierung

der Kontaktflichen des elektronischen Moduls zu gewahrleisten.

Eine weitere Form von Datentrédgern mit einem elektronischen Modul sind
sogenannte Minichipkarten oder Plug-In-Karten, die heute iiblicherweise aus
einem gemdf ISO 7810 gefertigten Datentréger ausgeschnitten werden, wo-
bei auch diese Datentréger aus genannten Griinden relativ maShaltig sein
miissen. Derartige Minichipkarten kénnen besonders vorteilhaft mit einer
Vorrichtung gemafs Fig. 8 geschnitten werden. Eine dabei mit der besagten
Vorrichtung geschnittene Minichipkarte ist in Fig. 9 zu sehen. Die Minichip-
karte 34 mit dem oben beschriebenen elektronischen Modul 35 ist hierbei aus
der gemifs ISO 7810 gefertigten Karte 30 ausgeschnitten, wobei die Schnitt-
kante 31 tiber wenigstens einen Entlastungsschnitt 33 mit dem Rand des Kar-
tenkorpers 32 der urspriinglichen Karte 30 verbunden ist. Natiirlich muf der

besagte Entlastungsschnitt 33 nicht zwingend vorgesehen werden.
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Vorzugsweise verbleibt die so geschnittene Minichipkarte 34, die noch iiber
eine schmale Seele mit dem restlichen Kartenkorper 32 der urspriinglichen
Karte 30 verbunden ist, im Korper 32. Der Schnittgrat ist hierbei somit noch
als schmale Seele ausgebildet, die die Minichipkarte mit dem Kartenkérper
32 der urspriinglichen Karte 30 verbindet. Der Kunde, der eine derartige
Karte 30 erwirbt, kann die so préparierte Minichipkarte 34 dann zur erstma-

ligen Benutzung manuell aus dem Kartenkorper 32 ausbrechen.

Der durch die Verwendung der erfindungsgemaifien Vorrichtung verblei-
bende Schnittgrat an den Schnittkanten der oben beschriebenen Datentréager
befindet sich, soweit iiberhaupt noch wahrnehmbar, zwischen den Riéndern
zu den Oberfldchen des Datentragers und vorzugsweise in der Mitte der
Schnittkante. Dazu werden die Vorrichtungen vorzugsweise so eingestellt,
dafd sich der Schnittgrat bei einem gemaf ISO 7810 gefertigten Datentréiger in
etwa mittig auf der Schnittkante befindet.

Selbstverstandlich ist die Erfindung nicht auf die gezeigten Ausfiihrungs-
formen beschrénkt. So zeigen die gezeigten Figuren nur rein schematisch den
Aufbau méglicher erfindungsgemaéfler Vorrichtungen, wobei die Vorrich-
tungen durchaus auch anders aufgebaut sein kénnen. So kénnen beispiels-
weise die Fithrungen 8b und 9b auch derart ausgestaltet sein, so daf8 sich der
Versatz der Kerne 8a, 8b und 9@, 9b verandern lifst. Es ist weiterhin auch eine
Schneidvorrichtung mit Schneidmessern denkbar, bei der nur eines der
Schneidmesser oder keines der Schneidmesser die besagten Kerne zur Be-
grenzung der Eindringtiefe aufweisen. Dariiber hinaus kann auch bei der
Vorrichtung geméf3 Fig. 1 zusétzlich ein Anschlag, dhnlich dem Anschlag 15,
vorgesehen werden, der die Endposition der Messer 1 und 2 festlegt. Natiir-

lich sind auch kombinierte Formen méglich.
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Patentanspriiche:

1. Vorrichtung zum Schneiden von Kunststoffen mit einem keilférmigen
Schneidmesser (1, 6) und mit einem mit dem Schneidmesser zusammenwir-
kenden Gegenlager, wobei der zu schneidende Kunststoff (5) zwischen
Schneidmesser und Gegenlager angeordnet wird, dadurch gekenn-
zeichnet, daf das Gegenlager ein zweites keilférmiges Schneidmesser
(2, 7) ist und daf$ Mittel (3, 4, 15) vorgesehen sind, die eine Berithrung der
Schneidmesser wéhrend des Schneidvorganges verhindern.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da das
genannte Mittel ein Abstandshalter ist, der den Abstand der Schneidmesser
in ihrer Endposition bestimmt.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB der
Abstandshalter starr mit den Messern verbundene und gegeniiber den
Schneiden der Schneidmesser zuriickversetzte Kerne (3, 4) sind, wobei der

Versatz die Eindringtiefe der Schneidmesser in den Kunststoff bestimmt.

4. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dafin
den Schneidmessern beweglich gefiihrte Kerne vorhanden sind, die nach
Erreichen der vorgegebenen Eindringtiefe der Schneidmesser in den Kunst-

stoff liber eine Begrenzung mit den Schneidmessern starr gekoppelt sind.

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dag die
Kerne zusétzlich tiber Federn mit den Schneidmessern verbunden sind, so
daf3 die Kerne nach dem Schneidvorgang durch die Federn wieder in ihre
Ausgangslage gepref3t werden, wobei die Ausgangslage derart gewahlt ist,
daf3 die Kerne im wesentlichen mit der Schneide der Schneidmesser ab-

schliefien.
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6. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dal der
Abstandshalter ein verstellbarer Anschlag (15) ist, der die Endposition zwei-
er Montageplatten (16, 17), auf denen die Schneidmesser (6, 7) befestigt sind,
festlegt.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daf zu-
satzlich zwei iiber Federkraft vorgespannte, beweglich in den Messern ge-
fiihrte Kerne (8a, 8b und 9a, 9b) vorgesehen sind, wobei ein erster Kern (9a,
9b) nach dem Erreichen der vorgegebenen Eindringtiefe des Schneidmessers
(7) in den Kunststoff iiber eine Begrenzung (14) mit dem Messer starr gekop-
pelt ist und der zweite Kern (8a, 8b) des gegeniiberliegenden Schneidmessers

(6) keine Begrenzung aufweist.

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dal die
Begrenzung eine Hubnocke (14) ist, die, nachdem sich die Schneidmesser in
ihrer Endposition befinden, den ersten Kern (9a, 9b) wieder in seine ur-
spriingliche Position zuriickprefit, wodurch das noch iiber eine schmale Seele
20 mit dem Kunststoff verbundene Schnittgut (5') aus dem Kunststoff ausge-

brochen wird.

9. Vorrichtung nach Anspriichen1-8, dadurch gekennzeichnet, daf
der Abstand der Schneidmesser in der Endposition zwischen 3 und 50 pm

liegt.

10. Vorrichtung nach Anspriichen 1 -9, dadurch gekennzeichnet,
dafl die Schneidmesser zusitzliche Schneiden (28, 29) aufweisen, die beim
Schneiden des Schnittguts wenigstens einen Entlastungsschnitt (33) vor-
zugsweise zwischen der Schnittkante (31) des Schnittguts und dem Rand des

Kunststoffes schneiden.
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11. Verfahren zum Schneiden von Schnittgut aus Kunststoffen, gekenn-
zeichnet durch folgende Verfahrensschritte:

- Bereitstellen eines Kunststoffes (5),

- Einfiihren des Kunststoffes zwischen zwei keilférmige Schneidmesser
(1,2,6,7),

- Zusammenpressen der Schneidmesser derart, dag der Kunststoff von
beiden Seiten geschnitten wird, die Schneidmesser sich aber nicht be-

riihren.

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, daf das
Schnittgut (5'), das nach dem Schneiden nunmehr iiber eine schmale Seele
(20) mit dem restlichen Kunststoff (5) verbunden ist, aus dem Kunststoff

ausgebrochen wird.

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, daf das
Schnittgut vor dem Offnen der Schneidmesser durch einen im Inneren we-

nigstens eines Schneidmessers befindlichen Kern (9a, 9b) ausgebrochen wird.

14. Ein- oder mehrschichtiger Datentrager mit einem Kunststoffkérper mit
beliebigen Auflenabmessungen, der eine Schnittkante mit zwei Rindern zu
den Oberflichen des Datenrégers aufweist, wobei die Schnittkante einen
Schnittgrat aufweist, dadurch gekennzeichnet, daR der Schnittgrat
sich innerhalb der Rénder befindet.

15. Datentrager nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, daR
der Schnittgrat sich mittig auf der Schnittkante befindet.
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16. Datentrager nach Anspriichen 14 - 15, dadurch gekennzeichnet,
daf3 der Datentréger ein elektronisches Modul, umfassend einen integrierten
Schaltkreis und leitend mit dem integrierten Schaltkreis verbundene Kopp-

lungselemente aufweist.

17. Datentrager nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, da
der Datentrédger eine Minichipkarte (34) bzw. eine Plug-In-Karte ist, die aus
einer gemaf ISO 7810 hergestellten Karte (30) geschnitten ist.

18. Datentrager nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, dafl
die Minichipkarte sich noch im Kartenkorper (32) der urspriinglichen Karte
befindet, wobei der Schnittgrat als schmale Seele ausgebildet ist, die die Mi-

nichipkarte mit dem Kartenkorper der urspriinglichen Karte verbindet.

19. Datentrager nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet, dafim
Kartenkérper der urspriinglichen Karte wenigstens ein Entlastungsschnitt
(33) die Schnittkante mit dem Rand des Kartenkorpers der urspriinglichen

Karte verbindet.
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