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©  Die  Erfindung  bezieht  sich  auf  einen  Matrizenbo- 
gen  für  ein  Stanzwerkzeug  zum  Herstellen  von  Kar- 
tonagenzuschnitten,  der  als  eine  aus  einer  Trägerfo- 
lie  (1)  und  einer  aus  Phenol-Hartpapier  mit  Gewebe- 
einlage  bestehenden  Schicht  (2)  aufgebauten  Ver- 
bundplatte  besteht.  In  die  Schicht  (2)  aus  Phenol- 
Hartpapier  werden  Rillnuten  (4)  als  Gegenkontur  zur 
Patrize  des  Stanzwerkzeuges  eingefräst,  deren  Nut- 
grund  von  der  Trägerfolie  (1),  die  bevorzugt  aus 
Polyester  besteht,  gebildet  wird.  Der  Matrizenbogen 
kann  auf  der  Werkzeugplatte  (5)  einer  Stanzmaschi- 
ne  durch  eine  beidseitig  selbstklebende  Klebe- 
schicht  lösbar  angeordnet  werden.  Da  der  Nutgrund 
der  Rillnuten  (4)  aus  der  flexiblen  Trägerfolie  (1) 
besteht,  wird  dem  Matrizenbogen  eine  relativ  große 
Flexibilität  verliehen.  Ein  mehrfaches  Wiederverwen- 
den  des  Matrizenbogens  ist  somit  möglich.  Weiter- 
hin  ist  ein  Verfahren  zum  Herstellen  einer  Matrize  für 
ein  Stanzwerkzeug  unter  Verwendung  des  oben  be- 
schriebenen  Matrizenbogens  beansprucht. 
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Die  Efindung  bezieht  sich  auf  einen  Matrizen- 
bogen  für  ein  Stanzwerkzeug  zum  Herstellen  von 
Kartonagenzuschnitten,  der  auf  eine  im  wesentli- 
chen  biegesteife  Werkzeugplatte  aufklebbar  ist  und 
eine  der  Patrize  des  Stanzwerkzeuges  zugewandte 
Schicht  aufweist. 

Aus  der  DE-A-2546082  ist  ein  Stanzwerkzeug 
für  Faltschachteln  zum  Prägen  der  Faltlinien  und 
zum  Ausstanzen  von  Schachtelzuschnitten  bekannt. 
Die  Matrize  und  Patrize  werden  durch  ein  relativ 
aufwendiges  phototechnisches  Verfahren  herge- 
stellt,  bei  dem  eine  mit  einer  lichtempfindlichen 
Schicht  beschichtete  Platte  unter  Zwischenschal- 
tung  eines  Prägelinien-  beziehungsweise  Nutlinien- 
films  belichtet  und  die  belichteten  Stellen  der  Plat- 
ten  sodann  ausgewaschen  werden.  Auf  der  Metall- 
platte  sind  dann  entsprechend  des  Patrizen-  bezie- 
hungsweise  Matrizenprofils  Erhebungen  aus  ver- 
bleibenden  Resten  der  lichtempfindlichen  Schicht 
angeordnet. 

Aus  dem  Stand  der  Technik  sind  weiterhin 
Matrizenbogen  für  Stanzwerkzeuge  zum  Herstellen 
von  Kartonagenzuschnitten  bekannt,  die  aus  einer 
Phenol-Hartpapiertafel  mit  Gewebeeinlagen  beste- 
hen.  Diese  Matrizenbogen  werden  mittels  eines 
Haftklebers  auf  die  Werkzeugplatte  geklebt.  Ent- 
sprechend  der  Größe  und  Form  des  Stanzwerk- 
zeugs  wird  der  Matrizenbogen  durch  Fräswerkzeu- 
ge  mit  einer  der  Patrize  entsprechende  Gegenkon- 
tur  versehen.  Insbesondere  werden  Rillnuten  in  den 
Matrizenbogen  eingefräst,  an  denen  bei  der  Her- 
stellung  der  Kartonagenzuschnitte  die  Faltrillen  er- 
zeugt  werden.  Die  Bearbeitungsgenauigkeit  und 
Materialstärke  der  Matrizenbogen  richtet  sich  hier- 
bei  nach  der  zu  verarbeitenden  Kartonqualität.  Im 
Bereich  der  Rillnuten  wird  das  Tafelmaterial  bis  auf 
eine  verbleibende  Restdicke  von  ca.  0,1  mm  abge- 
fräst.  Das  verbleibende  Restmaterial  am  Nutgrund 
besteht  im  wesentlichen  aus  der  untersten  Gewe- 
beeinlage.  Ein  Wiederverwenden  des  mit  dem  Haft- 
kleber  aufgebrachten  Matrizenbogens  ist  nicht 
möglich,  da  dieser  beim  Abziehen  von  der  Werk- 
zeugplatte  zwangsläufig  zerbricht.  Deshalb  müssen 
für  jeden  wechselnden  Auftrag  die  Matrizenbogen 
neu  angefertigt  werden,  was  zu  einem  erhöhten 
Kosten-  und  Zeitaufwand  führt. 

Es  ist  daher  die  Aufgabe  der  vorliegenden  Er- 
findung,  einen  Matrizenbogen  zur  Verfügung  zu 
stellen,  der  wiederholt  eingesetzt  werden  kann. 

Diese  Aufgabe  wird  erfindungsgemäß  dadurch 
gelöst,  daß  der  Matrizenbogen  als  Verbundplatte 
ausgebildet  ist,  bei  der  die  der  Matrize  zugewandte 
Schicht  auf  einer  flexiblen  auf  die  Werkzeugplatte 
lösbar  aufklebbaren  Trägerfolie  aufgebracht  ist,  wo- 
bei  der  Nutgrund  der  aus  dem  Matrizenbogen  her- 
ausfräsbaren  durch  die  Trägerfolie  gebildet  ist, 
während  die  seitlichen  Nutränder  durch  die  darauf 
aufgebrachte  Schicht  gebildet  sind.  Durch  das  Ver- 

wenden  einer  flexiblen  Trägerfolie  werden  nach 
dem  Einfräsen  der  Rillnuten  über  den  gesamten 
Matrizenbogen  verteilt  bewegliche  Scharniere  ge- 
bildet,  durch  die  der  gesamte  Matrizenbogen  eine 

5  sehr  flexible  Struktur  erhält.  Diese  flexible  Struktur 
ermöglicht  es,  den  Matrizenbogen  nach  der  Been- 
digung  eines  Auftrages  zur  Herstellung  eines  Karto- 
nagenzuschnitts  wieder  von  der  Werkzeugplatte  zu 
entfernen,  ohne  daß  die  in  lauter  Einzelteile  zerfrä- 

io  ste  Schicht  brechen  würde.  Weiterhin  können  nun 
Stanzwerkzeuge  und  dazugehörige  Matrizenbogen 
zusammen  auf  Lager  gelegt  und  schnellstmöglich 
wieder  abgerufen  werden,  wobei  eine  Neuerstel- 
lung  eines  Matrizenbogens  nicht  notwendig  ist. 

75  Hierdurch  werden  enorme  Kosten  und  Bearbei- 
tungszeiten  eingespart. 

Zwar  ist  aus  der  EP-A-0312422  eine  Matrizen- 
walze  bekannt,  bei  der  segmentweise  elastisch  ver- 
formbare  Metallplatten  mit  Erhöhungen  mittels  Ma- 

20  gnetkraft  am  Außenumfang  angeordnet  sind.  Je- 
doch  handelt  es  sich  hier  nicht  um  eine  Verbund- 
platte,  deren  der  Patrize  zugewandte  Schicht  auf 
einer  flexiblen  auf  die  Werkzeugplatte  lösbar  auf- 
klebbaren  Trägerfolie  aufgebracht  ist. 

25  Weiterhin  ist  im  Stand  der  Technik  nicht  be- 
kannt,  Rillnuten  aus  aus  einem  Matrizenbogen  mit 
einer  Trägerfolie  als  Nutgrund  herauszufräsen,  wo- 
bei  die  Trägerfolie  lösbar  aufklebbar  auf  die  Werk- 
zeugplatte  ist. 

30  Von  Vorteil  ist  es,  wenn  die  Trägerfolie  aus 
Polyester  hergestellt  ist.  Diese  Folien  sind  beson- 
ders  preiswert  und  entsprechend  für  den  Einsatzfall 
gut  geeignet. 

Vorzugsweise  wird  die  Schicht  aus  Phenol- 
35  Hartpapiertafeln  hergestellt,  welche  sich  für  den 

Einsatz  in  entsprechenden  Stanzmaschinen  zur 
Herstellung  von  Kartonagenzuschnitten  besonders 
bewährt  haben. 

Bevorzugt  werden  hierbei  Phenol-Hartpapierta- 
40  fein  mit  Gewebeeinlagen  verwendet. 

In  einer  bevorzugten  Ausführungsform  sind  die 
Trägerfolie  und/oder  die  Werkzeugplatte  durch  eine 
beidseitig  selbstklebende  Klebschicht  lösbar  ver- 
bindbar.  Diese  Verbindungsmethode  ist  für  den 

45  vorgesehenen  Einsatzfall  besonders  einfach  und 
preisgünstig. 

Vorteilhafterweise  wird  die  Trägerfolie  einseitig 
mit  einer  Klebeschicht  versehen,  auf  der  die 
Schicht  aufgebracht  ist.  Im  folgenden  wird  die  Er- 

50  findung  anhand  eines  Ausführungsbeispieles  des 
erfindungsgemäßen  Matrizenbogens  näher  erläu- 
tert.  Es  zeigen: 

Flg.  1  einen  Querschnitt  eines  erfindungsge- 
mäßen  Matrizenbogens, 

55  Flg.  2  einen  vergrößerten  Ausschnitt  des  be- 
arbeiteten  und  auf  einer  Werkzeug- 
platte  aufgebrachten  Matrizenbogens 
in  einer  Draufsicht,  und 
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Flg.  3  den  Auschnitt  des  bearbeiteten  Matri- 
zenbogens  aus  Fig.  2  in  einer  Schnitt- 
darstellung  entlang  der  Linie  l-l. 

Der  Matrizenbogen  gemäß  Fig.  1  besteht  aus 
einer  Trägerfolie  1  und  einer  bevorzugt  aus  Phe- 
nol-Hartpapier  mit  Gewebeeinlage  bestehenden 
Schicht  2.  Die  flexible  Trägerfolie  1  und  die  Schicht 
2  sind  bevorzugt  durch  eine  einseitig  auf  die  Trä- 
gerfolie  aufgebrachte  Klebeschicht  miteinander  ver- 
bunden.  Die  flexible  Trägerfolie  1  besteht  bevor- 
zugt  aus  Polyester.  Die  so  gebildete  Verbundplatte 
3  wird  als  Matrizenbogen  für  ein  Stanzwerkzeug 
zum  Herstellen  von  Kartonagenzuschnitten  verwen- 
det.  Bei  einem  solchen  Werkzeug  handelt  es  sich 
meistens  um  ein  Bandstahlschnitt-Werkzeug,  des- 
sen  Oberflächenkontur  von  Prägestempeln  und 
Messern  besetzt  ist.  Wie  in  den  Fig.  2  und  3  zu 
sehen  ist,  müssen  nun  entsprechend  den  Präge- 
stempeln  bzw.  -leisten  und  den  Messern,  um  aus 
dem  Matrizenbogen  eine  Matrize  herzustellen,  dazu 
passende  Gegenkonturen  aus  der  Verbundplatte  3 
herausgearbeitet  werden.  Hierzu  werden  entspre- 
chend  dem  Abdruck  des  Stanzwerkzeugs  Rillnuten 
4  aus  der  Oberseite  der  Verbundplatte  3  herausge- 
fräst.  Diese  Rillnuten  4  weisen  eine  Tiefe  auf,  die 
sich  bis  zur  Oberfläche  der  Trägerfolie  1  erstreckt. 
Während  der  Grund  der  Rillnuten  4  durch  die  Trä- 
gerfolie  1  gebildet  wird,  werden  die  Seitenwände 
durch  die  darauf  aufgebrachte  Schicht  2  gebildet. 
An  den  Stellen,  wo  später  die  Messer  den  zu 
bearbeitenden  Kartonagenbogen  durchtrennen  sol- 
len,  wird  die  Schicht  2  gänzlich  abgetragen.  Die 
Rillnuten  4  hingegen  dienen  hauptsächlich  zur  Er- 
zeugung  von  Faltrillen  in  Zusammenarbeit  mit  den 
Prägestempeln  der  Patrize. 

Während  des  Einsatzes  in  einer  Stanzmaschi- 
ne  ist  der  Matrizenbogen  auf  einer  Werkzeugplatte 
5  durch  eine  beidseitig  selbstklebende  Klebe- 
schicht  aufgeklebt.  Die  Klebeschicht  kann  sich  auf 
der  Rückseite  der  Trägerfolie  1  oder  auf  der  Ober- 
fläche  der  Werkzeugplatte  befinden.  Die  verwende- 
te  Klebeschicht  hat  die  Eigenschaft,  daß  sich  der 
Matrizenbogen  von  der  Werkzeugplatte  wieder 
leicht  lösen  läßt.  Bei  diesem  Loslösevorgang  weist 
die  Trägerfolie  1  am  Grund  der  Rillnuten  4  eine 
Scharnierwirkung  auf,  die  dazu  führt,  daß  der  ge- 
samte  Matrizenbogen  eine  relativ  große  Flexibilität 
erlangt.  Die  Verformung  beim  Loslösen  des  Matri- 
zenbogens  muß  daher  nicht  von  der  relativ  sprö- 
den  Schicht  2  aufgefangen  werden,  sondern  erfolgt 
gänzlich  über  die  Trägerfolie  1.  Ein  Zerbrechen  der 
Schicht  2  aus  Phenol-Hartpapier,  wie  aus  dem 
Stand  der  Technik  bekannt,  wird  daher  beim  erfin- 
dungsgemäßen  Matrizenbogen  aus  der  Verbund- 
platte  3  nicht  erfolgen. 

Durch  die  so  gewonnene  Wiederverwendbar- 
keit  der  Matrizenbogen,  die  zusammen  mit  den 
entsprechenden  Stanzwerkzeugen  auf  Lager  gelegt 

werden  können,  wird  eine  große  Kosten-  und  Zeit- 
reduzierung  bewirkt.  Bei  wechselnden  Aufträgen 
müssen  nunmehr  nicht  jeweils  neue  Matrizenbogen 
angefertigt  werden,  da  diese  für  einen  wiederkeh- 

5  renden  Auftrag  bereits  fertiggestellt  im  Lager  vor- 
handen  sind. 

Patentansprüche 

70  1.  Matrizenbogen  für  ein  Stanzwerkzeug  zum 
Herstellen  von  Kartonagenzuschnitten,  der  auf 
eine  im  wesentlichen  biegesteife  Werkzeug- 
platte  (5)  aufklebbar  ist  und  eine  der  Patrize 
des  Stanzwerkzeuges  zugewandte  Schicht  (2) 

75  aufweist,  auf  deren  Oberseite  Rillnuten  (4)  her- 
ausfräsbar  sind,  dadurch  gekennzeichnet, 
daß  der  Matrizenbogen  als  Verbundplatte  (3) 
ausgebildet  ist,  bei  der  die  der  Patrize  zuge- 
wandte  Schicht  (2)  auf  einer  flexiblen  auf  die 

20  Werkzeugplatte  (5)  lösbar  aufklebbaren  Trä- 
gerfolie  (1)  aufgebracht  ist,  wobei  der  Nut- 
grund,  der  aus  dem  Matrizenbogen  herausfräs- 
baren  Rillnuten  (4)  durch  die  Trägerfolie  (1) 
gebildet  ist,  während  die  seitlichen  Nutränder 

25  durch  die  darauf  aufgebrachte  Schicht  (2)  ge- 
bildet  sind. 

2.  Matrizenbogen  nach  Anspruch  1  ,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  die  Trägerfolie  (1)  aus  Po- 

30  lyester  hergestellt  ist. 

3.  Matrizenbogen  nach  Anspruch  1  oder  2,  da- 
durch  gekennzeichnet,  daß  die  Schicht  (2) 
aus  PhenolHartpapiertafeln  hergestellt  ist. 

35 
4.  Matrizenbogen  nach  Anspruch  3,  dadurch  ge- 

kennzeichnet,  daß  die  Phenol-Hartpapiertafeln 
mit  Gewebeeinlagen  versehen  sind. 

40  5.  Matrizenbogen  nach  einem  der  Ansprüche  1 
bis  4,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Trä- 
gerfolie  (1)  und/oder  die  Werkzeugplatte  (5) 
durch  eine  beidseitig  selbstklebende  Klebe- 
schicht  lösbar  verbindbar  sind. 

45 
6.  Matrizenbogen  nach  einem  der  Ansprüche  1 

bis  5,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Trä- 
gerfolie  (1)  einseitig  mit  einer  Klebeschicht  ver- 
sehen  ist,  auf  der  die  Schicht  (2)  aufgebracht 

50  ist. 

7.  Verfahren  zum  Herstellen  einer  Matrize  für  ein 
Stanzwerkzeug  zum  Herstellen  von  Kartona- 
genzuschnitten,  durch  Verwenden  eines  Matri- 

55  zenbogens  gemäß  einem  der  Ansprüche  1  bis 
6,  dadurch  gekennzeichnet,  daß 

a)  die  Werkzeugplatte  (5)  und/oder  die  der 
Patrize  abgewandte  Seite  des  Matrizenbo- 

3 
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gens  mit  einer  beidseitig  selbstklebenden 
Klebeschicht  versehen  wird, 
b)  der  Matrizenbogen  (5)  der  der  Patrize 
abgewandten  Seite  auf  die  Werkzeugplatte 
lösbar  aufgebracht  wird,  und 
c)  aus  der  Oberseite  des  Matrizenbogens 
entsprechend  der  Patrize  zugeordnete  Rill- 
nuten  (4)  herausgefräst  werden,  wobei  der 
Nutgrund  der  Rillnuten  (4)  durch  die  Träger- 
folien  (1)  gebildet  wird,  während  die  seitli- 
chen  Nutränder  durch  die  darauf  aufge- 
brachte  Schicht  (2)  gebildet  werden. 

75 
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