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Beschreibung

Technisches Gebiet

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Schneid-
und Rillvorrichtung sowie ein Verfahren zum Schneiden
und/oder Rillen. Derartige Vorrichtungen bzw. Verfahren
werden eingesetzt, um beispielsweise in der Verpak-
kungsindustrie bei der Produktion von faltbaren Karto-
nagen bzw. Kartonverpackungen diese mit einer Rille
bzw. auch mit einer Nut zu versehen, entlang derer der
Karton im Anschluss gefaltet werden kann. Zusätzlich ist
es bei derartigen Vorrichtungen bzw. Verfahren wün-
schenswert, dass in den Karton auch ein Schnitt einge-
bracht werden kann, so dass gewünschte Kartonforma-
te, insbesondere bei der Fertigung mit der Losgröße 1,
ohne große Umrüstzeiten herstellbar sind.

Stand der Technik

[0002] Die WO 2006/091149 A1 beschreibt eine
Schneid- und Rillradanordnung, mittels welcher es mög-
lich ist, bei einem zu bearbeitenden Werkstück sowohl
einen Schneid- als auch einen Rillvorgang durchzufüh-
ren. Diese Schneid- und Rillradanordnung ist so aufge-
baut, dass zwei Rillradhälften mit gleichem radialen
Durchmesser sowie ein dazwischen angeordnetes
Schneidwerkzeug vorgesehen sind. Durch Anordnen
des Schneidmessers zwischen den Rillrädern ist es mög-
lich, das Werkstück beim Schneiden mit dem Schneid-
messer zusätzlich mittels der Rillräder zu komprimieren,
so dass es möglich ist, das Schneidmesser mit einem
kleineren Durchmesser auszuführen.
[0003] Diese Schneid- und Rillradanordnung weist je-
doch den Nachtteil auf, dass bei hohen Verarbeitungs-
geschwindigkeiten bei Rillvorgängen die Komprimie-
rungsrate, mit der das Werkstück beim Rillen komprimiert
wird, sehr hoch ist, was dazu führt, dass das Werkstück
nicht nur gerillt wird, sondern dass es zum Einreißen des
Werkstücks, insbesondere des Kartons, kommt. Vor Al-
lem bei dicken Wellpappen ist dies häufig zu beobachten.

Darstellung der Erfindung

[0004] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, eine Schneid-und Rillvorrichtung sowie ein Verfahren
zum Schneiden und/oder Rillen zu schaffen, das die be-
kannten Probleme aus dem Stand der Technik löst und
ferner dazu geeignet ist, um bei hohen Bearbeitungsge-
schwindigkeiten ein sicheres und zuverlässiges Rillen
bzw. Komprimieren des Werkstücks zu ermöglichen.
[0005] Die Lösung der Aufgabe erfolgt durch den Ge-
genstand des Patentanspruchs 1. Bevorzugte Ausge-
staltungen ergeben sich aus den Unteransprüchen.
[0006] Der Erfindung liegt der Gedanke zugrunde, die
Rillwerkzeughälften einer Schneid- und Rillvorrichtung
derart geschickt einzusetzen, dass die Komprimierungs-
rate trotz hoher Bearbeitungsgeschwindigkeit beim Ril-

len optimal dem Werkstück angepasst werden kann.
[0007] Demgemäß umfasst die erfindungsgemäße
Schneid- und Rillvorrichtung, insbesondere für Kartona-
gen, zwei runde, insbesondere kreisrunde, Rillwerkzeug-
hälften und eine zwischen den beiden Rillwerkzeughälf-
ten angeordnete Schneideinrichtung, wobei die Schneid-
einrichtung zwischen einer Ruheposition radial innerhalb
zwischen den Rillwerkzeughälften und einer Betriebspo-
sition radial außerhalb der Rillwerkzeughälften beweg-
lich ist. Dabei weisen die zwei Rillwerkzeughälften je-
weils unterschiedlich große Durchmesser auf.
[0008] Eine Rillwerkzeughälfte im Sinne der Erfindung
ist dabei jede Art von Werkzeug, das zum Rillen von Kar-
tonagen oder dergleichen geeignet ist. Die Rillwerkzeug-
hälften sind dabei rund, insbesondere kreisrund, ausge-
führt und weisen in ihrem Umfang eine Fläche auf, die
so geformt ist, um das Rillen der Kartonagen vorteilhaft
durchführen zu können. Dazu sind runde sowie teilweise
auch flache Querschnitte geeignet.
[0009] Mit der erfindungsgemäßen Schneid- und Rill-
vorrichtung ist es bedingt dadurch, dass die zwei Rill-
werkzeughälften unterschiedlich große Durchmesser
aufweisen, möglich, beim Rillen und/oder beim Schnei-
den das zu bearbeitende Werkstück schonend zu kom-
primieren, da die Rillwerkzeughälfte mit dem größeren
Durchmesser mit Vorteil so eingesetzt werden kann,
dass diese zunächst mit dem Komprimieren des Werk-
stücks beginnt und anschließend die Rillwerkzeughälfte
mit dem kleineren Durchmesser die Rillwerkzeughälfte
mit dem größeren Durchmesser beim vollständigen
Komprimieren unterstützt. Auf diese Weise kann zum Ei-
nen eine hohe Bearbeitungsgeschwindigkeit der
Schneid- und Rillvorrichtung umgesetzt werden und zum
Anderen kann die Komprimierungsrate beim Rillen derart
abgesenkt werden, dass eine Beschädigung, insbeson-
dere ein Einreißen, des Materials, insbesondere des Kar-
tons bzw. der Wellpappe, vermieden werden kann. Somit
ist es möglich, den Anteil an Ausschuss bei der Produk-
tion wesentlich zu verringern, wodurch Fertigungskosten
eingespart werden können.
[0010] Gemäß einer Ausführungsform sind die beiden
Rillwerkzeughälften mit unterschiedlichem Durchmesser
so angeordnet, dass zumindest in einem Abschnitt des
Bearbeitungsbereichs der Abstand der zwei Rillwerk-
zeughälften zu einem zu bearbeitenden Werkstück
gleich ist. Auf diese Weise ist es mit Vorteil möglich, einen
Bearbeitungsbereich zu schaffen, in dem das Werkstück
mittels beider Rillwerkzeughälften derart komprimiert
wird, dass ein zuverlässiges und ausreichendes Rillen
des Werkstücks ermöglich wird.
[0011] Gemäß einer weiteren besonders bevorzugten
Ausführungsform beträgt der Unterschied des Durch-
messers der zwei Rillwerkzeughälften zwischen 5 und
40 %, bevorzugt zwischen 10 und 20 %, besonders be-
vorzugt ca. 15 %. Mit einem Rillwerkzeughälftendurch-
messerunterschied in diesem Bereich kann besonders
zuverlässig ein Einreißen oder dergleichen des Werk-
stücks vermieden werden, so dass ein besonders zuver-
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lässiges und gutes Rillen ermöglicht wird.
[0012] Gemäß einer weiteren besonders bevorzugten
Ausführungsform der Erfindung sind die beiden Rillwerk-
zeughälften so angeordnet, dass die Rillwerkzeughälfte
mit dem größeren Durchmesser zuerst einen Rillvorgang
einleitet. Auf diese Weise ist es bedingt durch den grö-
ßeren Durchmesser und durch das zunächst nur mit ei-
ner Rillwerkzeughälfte durchgeführte Rillen möglich, die
Komprimierungsrate beim Rillen derart vorteilhaft zu be-
einflussen, dass ein Einreißen des Werkstücks oder der-
gleichen vermieden wird.
[0013] Die erfindungsgemäße Vorrichtung kann dabei
gemäß einer weiteren vorteilhaften Ausführungsform ei-
ne Schneideinrichtung mit einem im Wesentlichen kreis-
runden Schneidmesser und/oder eine Schneideinrich-
tung, die eine Perforierschneideinrichtung ist, aufweisen.
Alternative Schneideinrichtungen sind ebenfalls denk-
bar.
[0014] Gemäß einer weiteren besonders bevorzugten
Ausführungsform betrifft die Erfindung ein Verfahren
zum Schneiden und/oder Rillen von Werkstücken, bei
dem die Rillwerkzeughälfte mit dem größeren Durch-
messer zunächst mit dem Komprimieren bzw. Rillen des
Werkstücks beginnt und anschließend beide Rillwerk-
zeughälften das Werkstück komprimieren. Auf diese
Weise ist es besonders vorteilhaft möglich, das Werk-
stück schonend zu komprimieren, da die Rillwerkzeug-
hälften nacheinander das Komprimieren initiieren.

Kurze Beschreibun der Zeichnungen

[0015]

Fig. 1 zeigt eine perspektivische Ansicht einer
Schneidund Rillvorrichtung,

Fig. 2 zeigt eine erste Seitenansicht der Schneidein-
richtung,

Fig. 3 zeigt eine relativ zu Fig. 2 um 90 ° gedrehte
Schneideinrichtung und

Fig. 4 zeigt eine Seitenansicht einer Rill- und
Schneideinrichtung mit ausgefahrener Schneidein-
richtung.

Ausführliche Beschreibun einer bevorzugten Aus-
führunsform der Erfindung

[0016] Im Folgenden wird eine erfindungsgemäße
Schneid- und Rillvorrichtung 10 anhand eines beispiel-
haften Ausführungsbeispiels beschrieben. Die Schneid-
und Rillvorrichtung 10 wird bevorzugt bei der Bearbei-
tung von Karton, Kartonagen, Pappe, Wellpappe und
dergleichen eingesetzt.
[0017] Die Schneid- und Rillvorrichtung 10 wird dabei
zum Schneiden und Rillen von Werkstücken 11 verwen-
det, wobei Rillen einen Vorgang bezeichnet, bei dem

durch Aufbringen von Druck auf das Werkstück 11 eine
Nut in selbiges eingebracht wird, um so eine "Rille" zu
erzeugen. Entlang dieser Rille ist das Werkstück im An-
schluss leichter faltbar bzw. falzbar.
[0018] Die Schneid- und Rillvorrichtung 10 weist dazu
zwei im Wesentlichen runde Rillwerkzeughälften 12 und
14 auf. Die
[0019] Rillwerkzeughälften 12, 14 sind in Axialrichtung
derart nebeneinander angeordnet, dass zwischen ihnen
eine Schneideinrichtung 16 (diese wird weiter unten be-
schrieben) angeordnet werden kann.
[0020] Beim Rillen eines zu bearbeitenden Werk-
stücks 11 mit der Schneid- und Rillvorrichtung 10 wird
die Schneid- und Rillvorrichtung 10 auf dem zu rillenden
Bereich des Werkstücks 11 aufgedrückt und anschlie-
ßend wird in Rillrichtung eine Relativbewegung zwischen
Werkstück 11 und Schneid- und Rillvorrichtung 10 er-
wirkt. Dabei kann sowohl das Werkstück 11 relativ zur
Schneid- und Rillvorrichtung 10 als auch die Schneid-
und Rillvorrichtung 10 relativ zum Werkstück verfahren
werden.
[0021] Die (angetriebene) Bewegung der beiden Rill-
werkzeughälften 12, 14 wird durch die zumindest teilwei-
se an dem Rollenhalter 18 angebrachten Rollen 20 ge-
führt.
[0022] Die beiden Rillwerkzeughälften 12, 14 weisen
einen unterschiedlichen Durchmesser auf, wobei der un-
terschiedliche Durchmesser zwischen 5-40 %, bevorzugt
10-20 %, besonders bevorzugt 15 %, betragen kann.
Durch diesen Durchmesserunterschied ist es beim Rillen
des Werkstücks 11 möglich zu vermeiden, dass bei ho-
her Bearbeitungsgeschwindigkeit die Komprimierungs-
rate beim Rillen zu hoch wird, so dass vermieden wird,
dass das Werkstück 11 beim Rillen einreißt. Die beiden
Rillwerkzeughälften 12, 14 sind dabei so angeordnet,
dass beide Hälften 12, 14 zumindest in einem kleinen
Abschnittsbereich plan auf dem Werkstück 11 aufliegen.
In anderen Worten führt also zunächst die Rillwerkzeug-
hälfte 12 mit dem größeren Durchmesser einen ersten
Komprimierungsvorgang durch, der im weiteren Verlauf
von der kleineren Rillwerkzeughälfte 14 unterstützt wird,
bis beiden Rillwerkzeughälften an der Stelle der maxi-
malen Komprimierung auf dem Werkstück aufliegen. Fig.
2 verdeutlicht diesen Zusammenhang.
[0023] Wie in Fig, 3 zu erkennen ist, sind die beiden
Rillwerkzeughälften 12, 14 im Querschnitt derart geeig-
net geformt, um eine geeignete Rillliniengeometrie her-
zustellen. Andere Formen sind ebenfalls denkbar.
[0024] Ferner ist es mit der erfindungsgemäßen
Schneid- und Rillvorrichtung 10 zusätzlich möglich, ei-
nen Schnitt in das Werkstück 11 mit der Schneideinrich-
tung 16 einzubringen. Die Schneideinrichtung 16 ist da-
bei so gestaltet, dass sie zwischen einer zurückgezoge-
nen Position (siehe Fig. 1-3) und einer ausgefahrenen
Position (siehe Fig. 4) bewegt werden kann. Beim
Schneiden kann die Schneideinrichtung zusätzlich mit
den beiden Rillwerkzeughälften 12, 14 zusammenwir-
ken, indem die beiden Rillwerkzeughälften 12, 14 das
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Werkstück 11 beim Schneiden zusätzlich komprimieren,
so dass eine geringere Schnitttiefe erforderlich ist. Das
Verfahren der Schneideinrichtung 16 zwischen der Be-
triebposition, in der diese eine Schneidbearbeitung des
Werkstücks 11 durchführt, und der Ruheposition (siehe
Fig. 1-3), in der keine Schneidbearbeitung durchgeführt
wird, kann mittels eines geeigneten Stellmotors oder
auch manuell erfolgen.
[0025] Die Schneideinrichtung 16 kann sowohl als eine
Schneideinrichtung ausgeführt sein, die das Werkstück
vollständig durchtrennt, als auch als eine Perforier-
schneideinrichtung, die das Werkstück lediglich teilweise
durchtrennt. Auf diese Weise ist es möglich, das Werk-
stück, insbesondere die Kartons und dergleichen, ledig-
lich teilweise anzuschneiden und anschließend weiter-
zubearbeiten.

Patentansprüche

1. Schneid- und Rillvorrichtung (10), insbesondere für
Kartonagen, umfassend:

zwei runde Rillwerkzeughälften (12; 14), und
eine zwischen den beiden Rillwerkzeughälften
(12; 14) angeordnete Schneideinrichtung (16),
wobei die Schneideinrichtung (16) zwischen ei-
ner Ruheposition radial innerhalb zwischen den
Rillwerkzeughälften (12; 14) und einer Betriebs-
position radial außerhalb der Rillwerkzeughälf-
ten (12; 14) beweglich ist,
dadurch gekennzeichnet, dass
die zwei Rillwerkzeughälften (12; 14) unter-
schiedlich große Durchmesser aufweisen.

2. Schneid- und Rillvorrichtung nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass die zwei Rillwerk-
zeughälften (12; 14) so angeordnet sind, dass zu-
mindest in einem Abschnitt des Bearbeitungsbe-
reichs der Abstand der zwei Rillwerkzeughälften (12;
14) zu einem zu bearbeitenden Werkstück (11)
gleich ist.

3. Schneid- und Rillvorrichtung nach Anspruch 1 oder
2, dadurch gekennzeichnet, dass der Unterschied
des Durchmessers der zwei Rillwerkzeughälften
(12; 14) zwischen 5 und 40 %, bevorzugt zwischen
10 und 20 %, besonders bevorzugt ca. 15 % beträgt.

4. Schneid- und Rillvorrichtung nach einem der vorher-
gehenden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Rillwerkzeughälften (12; 14) so angeordnet
sind, dass die Rillwerkzeughälfte (12) mit dem grö-
ßeren Durchmesser einen Rillvorgang zuerst einlei-
tet.

5. Schneid- und Rillvorrichtung nach einem der An-
sprüche 1-4, dadurch gekennzeichnet, dass die

Schneideinrichtung (16) ein im Wesentlichen kreis-
rundes Schneidmesser aufweist.

6. Schneid- und Rillvorrichtung nach einem der An-
sprüche 1-4, dadurch gekennzeichnet, dass die
Schneideinrichtung (16) eine Perforierschneidein-
richtung ist.

7. Verfahren zum Schneiden und/oder Rillen von
Werkstücken unter Verwendung einer Schneid- und
Rillvorrichtung nach einem der Ansprüche 1-6, da-
durch gekennzeichnet, dass beim Rillen die Rill-
werkzeughälfte (12) mit dem größeren Durchmesser
zunächst mit dem Komprimieren des Werkstücks
beginnt und anschließend beide Rillwerkzeughälf-
ten (12; 14) das Werkstück (11) komprimieren.

Claims

1. Cutting and grooving device (10), in particular for
cardboard boxes, comprising:

two round grooving tool halves (12; 14), and
a cutting device (16) arranged between the two
grooving tool halves (12; 14),
wherein the cutting device (16) is movable be-
tween a rest position radially inside between the
grooving tool halves (12; 14) and an operating
position radially outside of the grooving tool
halves (12; 14),
characterised in that
the two grooving tool halves (12; 14) have dif-
ferent size diameters.

2. Cutting and grooving device according to claim 1,
characterised in that the two grooving tool halves
(12; 14) are arranged so that the distance of the two
grooving tool halves (12; 14) from a workpiece (11)
to be machined is the same at least in one section
of the machining area.

3. Cutting and grooving device according to claim 1 or
2, characterised in that the difference in diameter
of the two grooving tool halves (12; 14) is between
5 and 40%, preferably between 10 and 20%, partic-
ularly preferably about 15%.

4. Cutting and grooving device according to one of the
preceding claims, characterised in that the groov-
ing tool halves (12; 14) are arranged so that the
grooving tool half (12) with the greater diameter ini-
tiates a grooving process first.

5. Cutting and grooving device according to one of
claims 1-4, characterised in that the cutting device
(16) has an essentially circular cutting knife.
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6. Cutting and grooving device according to one of
claims 1-4, characterised in that the cutting device
(16) is a perforating cutting device.

7. Method for cutting and/or grooving workpieces using
a cutting and grooving device according to one of
claims 1-6, characterised in that during grooving,
the grooving tool half (12) with the greater diameter
starts first of all with compression of the workpiece
and then both grooving tool halves (12; 14) compress
the workpiece (11).

Revendications

1. Mécanisme de coupe et de rainurage (10), en parti-
culier pour des cartonnages, comprenant :

deux moitiés circulaires d’outil de rainurage (12 ;
14), et
un dispositif de coupe (16) placé entre les deux
moitiés d’outil de rainurage (12 ; 14),
ledit dispositif de coupe (16) étant mobile entre
une position de repos radialement intérieure en-
tre les moitiés d’outil de rainurage (12 ; 14) et
une position de service radialement extérieure
aux moitiés d’outil de rainurage (12 ; 14),
caractérisé en ce que
les deux moitiés d’outil de rainurage (12 ; 14)
sont de diamètres différents.

2. Mécanisme de coupe et de rainurage selon la reven-
dication 1, caractérisé en ce que les deux moitiés
d’outil de rainurage (12 ; 14) sont disposées de telle
manière qu’au moins dans une partie de la zone
d’usinage, les deux moitiés d’outil de rainurage (12 ;
14) présentent un espacement égal par rapport à
une pièce (11) à usiner.

3. Mécanisme de coupe et de rainurage selon la reven-
dication 1 ou 2, caractérisé en ce que la différence
de diamètre entre les deux moitiés d’outil de rainu-
rage (12 ; 14) est de l’ordre de 5 à 40 %, préféren-
tiellement de l’ordre de 10 à 20 %, et plus particuliè-
rement de l’ordre de 15 % environ.

4. Mécanisme de coupe et de rainurage selon l’une des
revendications précédentes, caractérisé en ce que
les moitiés d’outil de rainurage (12 ; 14) sont dispo-
sées de telle manière que la moitié d’outil de rainu-
rage (12) de diamètre supérieur commence la pre-
mière exécution d’un rainurage.

5. Mécanisme de coupe et de rainurage selon l’une des
revendications 1 à 4, caractérisé en ce que le dis-
positif de coupe (16) présente une lame de coupe
sensiblement circulaire.

6. Mécanisme de coupe et de rainurage selon l’une des
revendications 1 à 4, caractérisé en ce que le dis-
positif de coupe (16) est un dispositif de coupe et de
perforation.

7. Procédé de coupe et/ou de rainurage de pièces re-
courant à un mécanisme de coupe et de rainurage
selon l’une des revendications 1 à 6, caractérisé en
ce que lors du rainurage, la moitié d’outil de rainu-
rage (12) de diamètre supérieur commence par com-
primer la pièce avant que les deux moitiés d’outil de
rainurage (12 ; 14) compriment la pièce (11).
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