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(54) VERFAHREN ZUM FERTIGEN EINER MEHRDIMENSIONALEN RANDLINIE AN EINEM OBJEKT

(57)

Ein Verfahren zum Schneiden einer zwei- oder dreidi-
mensionalen Randlinie (2, 6) an einem dreidimensionalen,
dinnwandigen Objekt (1) ist zur Erzielung kurzer Taktzei-
ten und sauberer Réander, die keine Nachbearbeitung
erfordern, dadurch gekennzeichnet, dass die Randlinie (2)
von mindestens zwei entlang der Randlinie (2) angeordne-
ten Messern (7) mit jeweils einer Schneide (10) geschnitten
wird und dass die Messer (7) nur von einer Seite des
Objektes (1) an die Randlinie (2) heranbewegt werden,
wobei das Objekt (1) wahrend des Schneidvorganges
beidseitig mit dieses fixierenden Spannkréften beaufschlagt
wird, und zwar durch Einspannen zwischen einem innen-
seitig zur Anlage gelangenden Stempel (S) und einer
auBenseitig zur Anlage gelangenden Matrize (M) und
wobei die Messer (7) mit der Schneide (10) nach dem
Durchschneiden des Objektes (1) geringfiigig in den
Stempel (S) eindringen.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Fertigen einer zwei- oder dreidimensionalen Randlinie
an einem dreidimensionalen, diinnwandigen Objekt, insbesondere an einem aus einer Kunststoff-
folie oder aus mehreren Ubereinandergelegten, miteinander verbundenen Kunststofffolien geform-
ten Objekt, sowie eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens.

Dreidimensionale Objekte aus Kunststofffolien, insbesondere aus mehrlagigen Kunststofffolien,
wie z.B. aus einer Kunststofftrdgerschicht, einer Verbindungsschicht und einer Auflage aus geférb-
tem kratzfestem Plexiglas bestehend, werden in der Regel tiefgezogen. Nach dem Tiefziehen
besteht das Problem, das eigentliche Objekt aus der tiefgezogenen Folie, die naturgemaR in ihren
Abmessungen die des eigentlichen Objektes liberschreiten muss, herauszutrennen.

Man hat versucht dies durch Stanzen zu bewerkstelligen, was jedoch infolge einer dreidimen-
sionalen Objektform, wenn {berhaupt, dann nur sehr schwierig zu bewerkstelligen ist, und wobei
es aber trotz aller VorsichtsmaRnahmen sehr hdufig zu einem Bruch des Materials kommt, sodass
oftmals nicht nur die Rander des Objektes Méngel aufweisen, sondern das Objekt als Ganzes
beschédigt ist.

Zur Vermeidung solcher Briiche war man gezwungen, das Objekt mit einem UbermaR aus der
tiefgezogenen Platte herauszutrennen, um dann die Randlinie des Objektes durch Frasen herzu-
stellen. Dieses Verfahren ist sehr teuer und umsténdiich und erméglicht nur die Fertigung einer
geringen Stlickzahl je Zeiteinheit. Zudem kann es zu Vibrationen beim Eingriff des Frasers kom-
men, was einen rauhen und auch welligen Rand des Objektes ergibt. Zudem bildet sich beim
Frasvorgang ein Grat, der wiederum ein Nachbehandeln erfordert.

Die Erfindung bezweckt die Vermeidung dieser Nachteile und Schwierigkeiten und stellt sich
die Aufgabe, ein Verfahren der eingangs beschriebenen Art und eine Vorrichtung zur Durchfithrung
des Verfahrens zu schaffen, welche eine sehr genaue Fertigung eines dreidimensionalen Objektes
mit zwei- oder dreidimensionalen Randlinien ermdglicht. Insbesondere soll der Vorgang in sehr
kurzer Zeit bewerkstelligbar sein, sodass das Verfahren und die Vorrichtung fiir eine Massenferti-
gung mit kurzer Taktzeit eingesetzt werden kénnen. Weiters soll die Herstellung des Randes bzw.
der Rander des Objektes in einem einzigen Arbeitsschritt, ohne Vor- und Nacharbeiten zu erfor-
dern, bewerkstelligt werden kénnen.

Bei einem Verfahren der eingangs beschriebenen Art wird die Aufgabe dadurch geldst, dass
die Randlinie von mindestens zwei entlang der Randlinie angeordneten Messern mit jeweils einer
Schneide geschnitten wird und dass die Messer nur von einer Seite des Objektes an die Randlinie
heranbewegt werden, wobei das Objekt wahrend des Schneidvorganges beidseitig mit dieses
fixierenden Spannkraften beaufschlagt wird, und zwar durch Einspannen zwischen einem innensei-
tig zur Anlage gelangenden Stempel und einer auRenseitig zur Anlage gelangenden Matrize und
wobei die Messer mit der Schneide nach dem Durchschneiden des Objektes geringfiigig in den
Stempel eindringen.

Eine spezielle Aufgabe der Erfindung liegt darin, auch einen gekrimmten, gegebenenfalls drei-
dimensional gekrimmten, Rand des Objektes zu schneiden, und zwar von der Seite des Kriim-
mungsmittelpunktes aus.

Diese Aufgabe wird erfindungsgeméR dadurch geldst, dass die Schneiden benachbarter Mes-
ser einander zumindest wahrend des Schneidvorganges uber einen Bereich lberlappen, wobei die
Messer mit Abschnitten ihrer Schneidenriicken aneinander anliegen.

Das erfindungsgeméfle Verfahren ermdglicht ein Schneiden in einem einzigen Arbeitsschritt
auch &auBerst komplexer Geometrien; es gestattet insbesondere dufiere als auch innere Formpar-
tien auszuschneiden bzw. zu beschneiden, wobei auch Hinterschnitte durchgefiihrt werden kén-
nen. Die Messerschneiden selbst kénnen eine dreidimensionale und entsprechend einem
gewiinschten Rand des Objektes gestaitete Schneide aufweisen. Dadurch, dass benachbarte
Messer mit Abschnitten ihrer Schneidenriicken aneinander anliegen, und zwar mit seitlichen End-
bereichen der Schneiden, ergibt sich eine geschlossene Schnittlinie, und zwar auch dann, wenn
die Messer an eine konvex geformte Wolbung des Objektes von der Seite des Krimmungszent-
rums hinbewegt werden.

Hierbei wird vorzugsweise die Schnittlinie abwechselnd von Messern zum Schneiden einer
AuBen- und Messern zum Schneiden einer Innenform gebildet.

Zweckmafig werden die Messer nur von der Au3enseite des Objektes zum Objekt gefiihrt.

Eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des erfindungsgemafen Verfahrens ist durch die Kombina-
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tion folgender Merkmale gekennzeichnet:

- einen Stempel als Auflage fir das Objekt, auf dem das Objekt mindestens im Bereich der
Randlinie zur Anlage gelangt,

- einer Matrize zum Einspannen des Objektes gegen den Stempel, wobei die Matrize im
Abstand von der Randlinie des Objektes am Objekt anliegt und

- gegen die Randlinien von nur einer Seite des Objektes bewegbare Messer,

- wobei die Messer geringfligig tiber die Dicke des Objektes hinaus bewegbar sind.

Eine vorteilhafte Ausfiihrungsform ist durch die Kombination folgender Merkmale gekennzeich-
net:

- einen Messerhalter mit Gleitfiihrungen fiir mindestens zwei benachbart in dem Messerhalter

angeordnete Messer und

- mindestens zwei Messer, deren Schneiden einander bei in Schneidposition gebrachten
Messern teilweise Gibertappen,

- wobei ein Messer mit seinem Schneidenriicken nach einer ersten Richtung gewendet im
Messerhalter angeordnet ist und das benachbarte Messer mit seinem Schneidenriicken in
einer zur ersten Richtung entgegengesetzten Richtung am Messerhalter angeordnet ist,
wobei die Schneidenriicken mit Endabschnitten bei in Schneidposition gebrachten Messern
aneinander anliegen und wihrend des Schneidens aneinander gleitend gefiihrt sind.

Eine weitere bevorzugte Ausfihrungsform ist dadurch gekennzeichnet, dass die Filhrungen am
Messerhalter sternférmig sich radial nach aufien erstrecken und die Messer synchron mittels eines
im Messerhalter zentral angeordneten Keildorns radial nach aufRen bewegbar sind und dass die
Messer vorzugsweise mittels Federn nach Riickziehen des Keildorns in die Ausgangsposition
mittels elastisch federnder Mittel bewegbar sind, wobei zweckmiRig die Messer ebene geradlinige
Fuhrungsflichen aufweisen, die an ebenen geradlinigen Gegenfilhrungsflichen des Messerhalters
gleitend angeordnet sind, wogegen die Schneiden der Messer zwei- oder dreidimensional geformt
sind und benachbarte Messer gegengleich angeordnet sind, d.h. dass bei einem Messer der
Schneidenriicken nach einer ersten Seite hin und beim benachbarten Messer nach einer zur ersten
Seite entgegengesetzten Seite hin gerichtet ist.

Hierbei sind die Keilwinkel der Schneiden benachbarter Messer von einer gedachten Schnitt-
flache einander entgegengesetzt orientiert.

Um eine genaue Ausrichtung der Schneiden an die gewiinschte Schnittlinie zu erméglichen,
sind zweckmiRig die Messer an einem Messerblock vorgesehen, der in sdmtiichen Richtungen
des Raumes gegeniiber einem Maschinengestell verstellbar ist.

Fur mehriagige Kunststoffe, wie eingangs beschrieben, insbesondere einen dreilagigen Kunst-
stoff, der an einer Seite mit einer sproden Plexiglasfolie (iberzogen ist, hat sich ein Keilwinkel der
Messer zwischen 10 und 30°, vorzugsweise zwischen 17 und 23°, bestens bewéhrt.

Eine besonders saubere Randlinie l4sst sich erzielen, wenn der Messerweg derart bemessen
ist, dass die Schneide der Messer sich Uber die Innenfliche des Objektes geringfiigig hinausbe-
wegt, vorzugsweise um maximal 0,5 mm, insbesondere um maximal 0,3 mm.

Eine spezielle Aufgabe der Erfindung liegt darin, fur das Schneiden eines aus einer Kunststoff-
folie oder aus mehreren miteinander verbundenen Kunststofffolien gebildeten Objektes ein Material
fur die Schneiden der Messer ausfindig zu machen, das eine grofte Standzeit der Messer ermég-
licht.

Diese Aufgabe wir dadurch gelost, dass die Schneide des Messers aus Warmarbeitsstahl, ins-
besondere aus 1.2343 oder 1.2344 oder 1.6565 nach DIN, letzterer auch wie folgt abgewandelt:

c Si Mn P S Cr Ni Mo \
42 ,30 ,85 ,008 ,011 1,04 1,23 67 ,098

gebildet ist und vorzugsweise poliert ist.

Die Erfindung ist nachfolgend anhand eines Ausfiihrungsbeispiels, das in der Zeichnung dar-
gestellt ist, ndher veranschaulicht. Fig. 1 zeigt die erfindungsgeméafle Vorrichtung in Seitenansicht
zu Beginn eines Schnittvorganges, Fig. 2 veranschaulicht einen Messerblock im Léngsschnitt und
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die Fig. 3 und 4 zeigen zwei einander benachbarte Messer, jeweils einzeln in Schragrissdarstel-
lung. Fig. 5 zeigt in Schrégrissdarstellung die Messer im im Messerblock eingebauten Zustand,
jedoch unter Weglassung von diese Messer verdeckenden Teilen, Fig. 6 ein Detail im Schnitt.

Fig. 1 zeigt die Ansicht einer erfindungsgeméaen Vorrichtung mit einem in Schneidstellung
gebrachten dreidimensionalen Objekt 1, dessen Randlinien 2 nach dem Tiefziehen zu beschneiden
sind, sodass das Objekt 1 nach dem Schneiden die gewiinschten Randlinien 2 in sauberer und
glatter Form aufweist. Das dreidimensionale Objekt 1 stellt beispielsweise eine Verkleidung eines
Amaturenbretts eines Kraftfahrzeuges dar; es ist konvex gewdlbt und weist inmitten seiner gewolb-
ten Fliache 3 eine kraterférmige Vertiefung 4 auf, die in eine Offnung tbergeht, deren Randlinie 6
jedoch von einer Kreislinie abweicht, es handelt sich bei dem zu schneidenden Rand der Vertie-
fung 4 um eine dreidimensionale Randlinie 6.

Dieses Objekt 1 wurde aus einer dreilagigen Folie gefertigt, es weist eine zdhe Tragerschicht
an der Riickseite auf, die mit einem spréden Plexiglas, das gefarbt und kratzfest ist, mittels einer
Verbindungsschicht verbunden ist.

Zum Schneiden der duReren Randlinien 2 des Objektes 1 dienen von aulen an das Objekt 1
heranfiihrbare Messer 7, die geméR Fig. 1 in etwa horizontaler Richtung gegen das Objekt 1
heranfiihrbar sind, zu welchem Zweck fiir jedes Messer 7 eine Fiihrung 8 und ein Antrieb 9, z.B.
ein hydraulischer oder ein pneumatischer Druckmittelzylinder, vorgesehen ist. Das Objekt 1 selbst
ist auf einem zwecks Ubersichtlichkeit nicht naher dargesteliten Stempel aufgesetzt und gegen
eine Matrize eingespannt. Der Stempel S weist - wie Fig. 6 veranschaulicht - eine Form entspre-
chend der innenseite des Objektes 1 auf, und zwar mindestens im Bereich der Randlinien 2 und 6.
Die Matrize M hingegen spannt das Objekt 1 gegen den Stempel S - ldsst jedoch die Randlinie 2
bzw. 6 frei. Wie aus Fig. 1 zu erkennen ist, werden alle Messer fiir die Randlinien 2 und 6 des
Objektes 1 von einer einzigen Oberflachenseite, namlich von auBen, an das Objekt 1 herangefiihrt.

Zur besseren Ubersicht sind in Fig. 1 lediglich zwei fiir das Schneiden der dueren Randlinie 2
dienende Messer 7 veranschaulicht. Die Gbrigen fir das Schneiden der Randlinie 2 dienenden
Messer sind in gleicher Weise gestaltet, wie die dargestellten. Alle Messer 7 weisen Schneiden 10
auf, die genau an die gewiinschte Randlinie 2 angepasst sind, d.h. dass die Schneiden 10 aller
Messer 7 eine dreidimensional geformte Schneide 10 entsprechend der dreidimensional gestaite-
ten Randlinie 2 des Objektes 1 aufweisen.

Zum Schneiden der Randlinie 6 der kraterférmigen Ausnehmung 4 dient ein speziell ausgestal-
teter Messerblock 11, der an einem schematisch dargestellten Maschinengestell 12 der Vorrich-
tung in der gewlinschten geneigten Position, die die Randlinie 6 der kraterférmigen Ausnehmung 4
einnimmt, befestigbar ist. Dieser Messerblock 11 ist in Fig. 2 im Axial-Schnitt dargestelit. Er weist
eine im Wesentlichen zylindrischgestaltete Aufnahme 13 auf, in deren Innerem ein zylindrisch
gestalteter Dorn 14 mit Keilendflichen 15 mit Hilfe eines Druckmittelzylinders 16 z.B. hydraulisch
oder pneumatisch axial bewegbar gelagert ist. Der Dorn 14 weist an seinem dem Druckmittelzylin-
der 16 zugewandten Ende einen einstellbaren Anschlag 17 auf, mit dem er am Ende des Schneid-
vorgangs an einem Anschlagstiick 18, das in der Aufnahme 13 vorgesehen ist, zur Anlage gelangt.
Zwischen dem Dorn 14 und dem Kolben 19 des Druckmittelzylinders 16 ist noch eine die Lage des
Dorns 14 gegeniiber dem Druckmittelzylinder 16 regulierende Einstellschraube 20 vorgesehen.

Die Aufnahme 13 ist am oberen Ende mit einem Fixierring 21 versehen, welcher Fixierring 21
einen im Querschnitt keilférmigen Ringwulst 22 aufweist, mit dem er an einem an einem Maschi-
nengestell 12 befestigbaren Einstellkeil 23 anliegt. Mittels Stellschrauben 24 lasst sich die Relativ-
lage des Einstellkeiles 23-gegentber dem Fixierring 21 verdndem, wodurch es méglich ist, den
Messerblock 11 duRerst genau quer zur Langsachse der Aufnahme 13 in die gewiinschte Schneid-
Position zu bringen und am Maschinengestell 12 zu fixieren. Zur Verstellung in Richtung der
Léngsachse der Aufnahme 13 dienen Stellschrauben 24, die am Maschinengestell 12 und am
Fixierring 21 angreifen.

Am unteren Ende der Aufnahme ist ein Messerhalter 25 vorgesehen, an dem mehrere (iber
den Umfang der Aufnahme 13 herausragende Messer 26, 27 verschiebbar gefiihrt sind. Jedes
Messer 26, 27 hat der Schneide 28 gegeniiberliegend einen Fortsatz mit Keilflichen 29 mit dem es
an einer der Keilendflichen 15 Ende des Dorns 14 zur Anlage gelangt. Der Messerhalter 25 und
die Messer 26, 27 werden mittels eines Messergegenhalters 30 an der Aufnahme 13 fixiert, wel-
cher Messergegenhalter 30 am Ende der Aufnahme 13 mittels Schraubverbindungen befestigbar
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ist.

Der Messerhalter 25, an dem die Messer 26, 27 in radialer Richtung verschiebbar gefiihrt sind,
weist eine Besonderheit auf; er filhrt ndmlich jeweils an seiner einen als Fiihrungsflache dienenden
Seite 31 ein Messer 26 und an seiner gegeniberliegenden ebenfalls als Filhrungsfldchen dienen-
den Seite 32 das benachbarte Messer 27. Die Messer 26, 27 selbst weisen Schneiden 28 auf, die
entsprechend der dreidimensionalen Form der Randlinie 6 der kraterférmigen Vertiefung 4 gestal-
tet sind. Benachbarte Messer 26, 27 Gberlappen einander in den Endbereichen 33 ihrer Schnei-
denriicken 34 bzw. 35, und zwar einander berithrend. Es ist also jeweils ein Messer 26 mit seinem
Schneidenriicken 34 gegen den Schneidenriicken 35 des benachbarten Messers 27 gerichtet.
Somit sind auch die Keilwinkel a der Schneiden 28 benachbarter Messer 26, 27 jeweils einander
entgegengesetzt orientiert, wobei sich Keilwinkel a in der GréBenordnung zwischen 15 und 30°,
insbesondere in der GroRenordnung von etwa 20°, besonders bewéhrt haben.

Durch das Uberlappen der Schneiden 28 der Messer 26, 27 in den Bereichen 33, das mindes-
tens wahrend des Schneidvorganges stattfinden muss, ergibt sich eine geschlossene Schnittlinie,
die jedoch einmal von einem Messer 26 zum Schneiden einer Innenform und einmal von einem
Messer 27 benachbart zum erstgenannten zum Schneiden einer AuRenform gebildet ist.

Der Schneidvorgang selbst wird bewerkstelligt, indem der Druckmittelzylinder 16 beaufschlagt
wird, wodurch der Dorn 14 (iber seine Keilendflachen 15 an den Keilflachen 29 der Messer 26, 27
zur Anlage gelangt und diese bei weiterem axialen Bewegen des Dorns 14 sternférmig nach auBen
bewegt, bis die Schneiden 28 der Messer 26, 27 das Objekt 1 an der Schnittlinie 6 durchdringen
und in den Stempel S - wie Fig. 6 zeigt - geringfiigig eindringen. Unter geringfiigig wird ein Ausmaf
zwischen 0,1 bis 0,9 mm, vorzugsweise ein Eindringen um maximal 0,3 mm verstanden. Der
Druckmittelzylinder 16 ist doppelt hydraulisch oder pneumatisch beaufschlagbar. Beim Rickbewe-
gen zieht er den Dorn 14 wieder nach oben. Zum Zuriickziehen der Messer 26, 27 sind vorzugs-
weise in der Aufnahme 13 vorgesehene Federn 36 gegen Fortsétze 29' der Messer 26, 27 gerich-
tet.

Ein Messerblock 11, wie oben beschrieben, kann auch dann vorgesehen sein, wenn das
Objekt 1 an seinem duBeren Rand 2 eine konkave Stelle aufweist. Eine solche Stelle Iasst sich
ebenfalls nur schneiden, wenn zumindest zwei einander benachbarte Messer, die wie oben
beschrieben angeordnet sind, sich sternférmig nach aulen durch das Objekt 1 hindurchbewegen,
bis sie ebenfalls in eine Matrize, die an dieser Stelle vorgesehen sein muss, eindringen.

Grundsétziich wird das Objekt 1 im kalten Zustand geschnitten, ein Erwérmen kann sich jedoch
je nach Form und Werkstoff des Objektes bewéhren.

Fir den oben beschriebenen Zylinderblock bewegt sich der Hub des Kolbens 19 des Druckmit-
telzylinders 16 in der GroRenordnung von etwa 10 mm, wodurch sich ein Messerbewegungsweg
von einer zuriickgezogenen Werteposition - dargestellt in Fig. 2 - in eine Schneid-Endposition (vgl.
Fig. 6) von etwa 3 mm ergibt. '

Ein besonderes Problem beim Schneiden von Kunststofffolien, insbesondere beim Schneiden
mehrschichtiger Kunststofffolien, von denen zumindest eine Schicht sprode ist, stellt die Langlebig-
keit der Schneide eines Messers dar. Versuche mit Messerstahlen hochster Qualitit haben keine
geniigende Standzeit ergeben. Oft kam es schon nach einigen hundert Schneidvorgangen zu
Ausbriichen oder zur Bildung von Rauhigkeiten an den Schneiden, was zu unsauberen und daher
unbrauchbaren Randlinien 2 bzw. 6 an Objekten 1 fiihrte.

ErfindungsgemaR sind die Schneiden 10, 28 der Messer 7, 26, 27 von fiir Messer untypischen
Werkstoffen gebildet namlich von Warmarbeitsstihlen, wie sie beispielsweise fiir Pressdome,
Pressmatrizen und Blockaufnehmer fiir Metalirohre und Strangpressen oder auch fiir Werkzeuge
fur die Hohlkdrperfertigung bzw. Werkzeuge fiir die Schrauben-, Muttern-, Nieten- und Bolzener-
zeugung eingesetzt werden, gebildet. Solche Stihle sind insbesondere die Stdhle 1.2343
(X38CrMoV5-1) oder 1.2344 (X40CrMoV5-1) oder 1.6565 nach DIN. Mit diesen Werkstoffen hat
sich Uberraschenderweise geziegt, dass sehr hohe Standzeiten erzielt werden kdnnen, beispiels-
weise koénnen mit einem Messer ohne Nachschérfen 100.000 Schnitte durchgefiihrt werden, und
zwar bei hochser Qualitét der Randlinien 2 bzw. 6.

Als wesentlich hat sich noch gezeigt, dass die Schneiden der Messer nach dem-Schérfen zu
polieren sind, was eine weitere Verbesserung der Standzeit zur Folge hatte.

Ein Werkstoff X 40 CrMoV 5.1 wies beispielsweise folgende chemische Zusammensetzung
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c

Si Mn P S Cr Ni Mo \

37

.98 35 ,016 ,001 4,89 18 1,23 924

Dieser Werkstoff wies eine Harte nach Brinell von 190 HB und einen Verschmiedungsgrad von

4.6 auf.

Weitere gute Ergebnisse konnten noch mit einem Werkstoff 42NiCrMoV5.4 mit der nachste-
henden chemischen Zusammensetzung erzielt werden.

Cc

Si Mn P S Cr Ni Mo vV

42

,30 ,85 ,008 ,011 1,04 1,23 67 ,098

Die
54.

Hérte nach Brinell betrug 389 HB im vergiteten Zustand, der Verschmiedungsgrad war

ANSPRUCHE:

Verfahren zum Schneiden einer zwei- oder dreidimensionalen Randlinie (2, 6) an einem

dreidimensionalen, diinnwandigen Obijekt (1), insbesondere an einem aus einer Kunststoff-

folie oder aus mehreren Ubereinandergelegten, miteinander verbundenen Kunststofffolien

geformten Objekt (1), wobei die Randlinie (2, 6) von mindestens zwei entlang der Randli-

nie (2, 6) angeordneten Messern (7, 26, 27) mit jeweils einer Schneide (10, 28) geschnit-

ten wird und die Messer (7, 26, 27) nur von einer Seite des Objektes (1) an die Randlinie

(2, 6) heranbewegt werden und wobei das Objekt (1) wahrend des Schneidvorganges

beidseitig mit dieses fixierenden Spannkriften beaufschlagt wird, und zwar durch

Einspannen zwischen einem innenseitig zur Anlage gelangenden Stempel {S) und einer

auBenseitig zur Anlage gelangenden Matrize (M), dadurch gekennzeichnet, dass die

Messer (7, 26, 27) mit der Schneide nach dem Durchschneiden des Objektes (1) geringfi-

gig in den Stempel (S) eindringen.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Schneiden (28) benach-

barter Messer (26, 27) einander zumindest wahrend des Schneidvorganges iiber einen

Bereich (33) liberlappen, wobei die Messer {26, 27) mit Abschnitten ihrer Schneidenriicken

(34, 35) aneinander anliegen.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Schnittlinie {(6)

abwechselnd von Messem (26) zum Schneiden einer Auflen- und Messern (27) zum

Schneiden einer innenform gebildet wird.

Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Messer (7 26,

27) mit ihren Schneiden (10, 28) bis maximal 0,5 mm, vorzugsweise maximal 0,3 mm, in

den Stempel eindringen.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet,

dass die Messer (7, 26, 27) nur von der AuRenseite des Objektes (1) zum Objekt (1)

gefiihrt werden.

Vorrichtung zur Durchfithrung des Verfahrens nach einem oder mehreren der Anspriiche 1

bis 5, gekennzeichnet durch die Kombination folgender Merkmale:

- einen Stempel als Auflage fiir das Objekt (1), auf dem das Objekt (1) mindestens im
Bereich der Randlinie (2, 6) zur Anlage gelangt,

- einer Matrize (M) zum Einspannen des Objektes (1) gegen den Stempel (S), wobei die
Matrize (M) im Abstand von der Randlinie am Objekt (1) anliegt und,

- gegen die Randlinien (2, 6) von nur eine Seite des Objektes (1) bewegbare Messer (7,
26, 27),

- wobei die Messer (7, 26, 27) geringfiigig tiber die Dicke des Objektes (1) hinaus
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bewegbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 6, gekennzeichnet durch die Kombination folgender Merkma-

le:

- einen Messerhalter (25) mit Gleitfiihrungen (31, 32) fiir mindestens zwei benachbart in
dem Messerhalter (25) angeordnete Messer (26, 27) und

- mindestens zwei Messer (26, 27), deren Schneiden (28) einander bei in Schneidpositi-
on gebrachten Messern (26, 27) teilweise tiberlappen (bei 33),

- wobei ein Messer (26) mit seinem Schneidenriicken (34) nach einer ersten Richtung
gewendet im Messerhalter (25) angeordnet ist und das benachbarte Messer (27) mit
seinem Schneidenriicken (35) in einer zur ersten Richtung entgegengesetzten Richtung
am Messerhalter (25) angeordnet ist, wobei die Schneidenriicken (34, 35) mit £ndab-
schnitten (33) zumindest bei in Schneidposition gebrachten Messern (26, 27) aneinan-
der anliegen und wahrend des Schneidens aneinander gleitend gefihrt sind.

Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Fithrungen (31,

32) am Messerhalter (25) sich sternfémig radial nach aufen erstrecken und die Messer

(26, 27) synchron mittels eines im Messerhalter (25) zentral angeordneten Keildorns (14)

-radial -nach. auen-bewegbar sind und dass die Messer (26,.27)-nach Riickziehen des

Keildorns (14) in die Ausgangsposition mittels elastisch federnder Mittel (36) bewegbar
sind.

Vorrichtung nach Anspruch 6, 7 oder 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Messer (26,
27) ebene geradlinige Fuhrungsflachen aufweisen, die an ebenen geradlinigen Gegenfiih-
rungsflichen (31, 32) des Messerhalters (25) gleitend angeordnet sind, wogegen die
Schneiden (28) der Messer (26, 27) zwei- oder dreidimensional geformt sind und benach-
barte Messer (26, 27) gegengleich angeordnet sind, d.h. dass bei einem Messer (26) der
Schneidenriicken (34) nach einer ersten Seite hin und beim benachbarten Messer (27)
nach einer zur ersten Seite entgegengesetzten Seite hin gerichtet ist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 6 bis 9, dadurch gekennzeichnet,
dass die Keilwinkel (a) der Schneiden benachbarter Messer von einer gedachten Schnitt-
flache einander entgegengesetzt orientiert sind.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 6 bis 10, dadurch gekennzeich-
net, dass die Messer (26, 27) an einem Messerblock (11) vorgesehen sind, der in samtli-
chen Richtungen des Raumes gegentiber einem Maschinengestell (12) verstellbar ist.
Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 6 bis 11, dadurch gekennzeich-
net, dass der Keilwinkel (a) der Messer (7, 26, 27) zwischen 10 und 30°, vorzugsweise
zwischen 17 und 23°, liegt.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 6 bis 12, dadurch gekennzeich-
net, dass der Messerweg derart bemessen ist, dass die Schneide (10, 28) der Messer (7,
26, 27) sich iiber die innenfldche des Objektes (1) geringfiigig hinausbewegt, vorzugswei-
se um maximal 0,5 mm, insbesondere um maximal 0,3 mm.

Messer zur Verwendung an einer Vorrichtung zum Schneiden einer Kunststofffolie eines
aus einer Kunststofffolie oder aus mehreren, miteinander verbundenen Kunststofffolien
gebildeten Objektes (1), dadurch gekennzeichnet, dass die Schneide (10, 28) des Mes-
sers (7, 26, 27) aus Warmarbeitsstahl, insbesondere aus 1.2343 oder 1.2344 oder 16565
nach DIN, letzterer auch wie folgt abgewandelt:

Cc Si Mn P S Cr Ni Mo \'4

,42 ,30 ,85 ,008 011 1,04 123 | .67 ,098

gebildet ist und vorzugsweise poliert ist.
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