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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein kombi-
niertes Rill- und Schneidwerkzeug zum Prégen von lini-
enférmigen Faltrillen und zum Schneiden von faltbaren
Materialien, wie Pappe, Kartonagen, Feinkartonagen,
Kunststoff-Folien oder Wellpappe, bestehend aus ei-
nem flachen, streifenférmigen Basiskdrper mit einer an
einer Langskante angeordneten im wesentlichen
stumpfen - im Querschnitt gesehen - konvex gerunde-
ten Pragekante, an der ein in seinem Ful3bereich eine
Breite aufweisender Schneidansatz mit einer Schneid-
kante derart angeordnet ist, dal® beim Pragevorgang
das Material im Bereich der Faltrille, bezogen auf seine
Dicke, zumindest eingeschnitten wird, wobei die Prage-
kante Uber die Lange des streifenférmigen Basiskorpers
durchgehend ausgebildet ist und die Schneidkante lber
die Lange des streifenformigen Basiskoérpers Unterbre-
chungen aufweist.

[0002] Ein Rillwerkzeug ohne Schneidkante dieser
Artist aus dem deutschen Gebrauchsmuster DE 296 05
079 U1 bekannt, wobei der Begriff "im wesentlichen
stumpf" bedeutet, dal bei der Anwendung des bekann-
ten Rillwerkzeugs das zu pragende und im weiteren Ver-
lauf zu faltende Material nicht angeritzt oder geschnit-
ten, sondern nur im wesentlichen linienférmig einge-
druckt wird. In dem Gebrauchsmuster werden Einsatz-
gebiet und Problematik von Rillwerkzeugen zum Pra-
gen von linienférmigen Faltrillen beschrieben. Derartige
Rillwerkzeuge, sogenannte "Rill-Linien", werden vor al-
lem in der Verpackungsindustrie, insbesondere der
Wellpappen- und Kartonagenindustrie, dazu verwen-
det, bei zu faltenden Materialien Faltrillen bzw. soge-
nannte "Rillkanéle" zu pragen, indem die relativ stumpfe
Pragekante auf das Material gepref3t wird.

[0003] Speziell fur (Fein-)Kartonagen und auch fir
Kunststoff-Folien ist es dabei wichtig, dal die Prage-
kante relativ schmal und diinn ausgebildet ist, damit sie
sich genugend in das zu faltende Material eindriicken
kann. Andererseits darf die Pragekante aber auch nicht
zu diinn sein, da ansonsten die Gefahr besteht, dal} es
zu Beschadigungen des Materials, wie Rifbildungen
und dergleichen, kommt. Daher ist bei relativ dinnen
und damit harten, unnachgiebigen Faltmaterialien das
Pragen zumeist nur im Zusammenwirken mit einem
speziellen Matrizenstreifen mdoglich. Dieser Matrizen-
streifen wird auf einer Unterlage befestigt und bildet eine
kanalartige Vertiefung, in die das Faltmaterial beim Pra-
gevorgang durch die Pragekante des Rillwerkzeuges
hineingedrickt wird. Hierzu ist eine sehr genaue Aus-
richtung der Matrizenstreifen in Relation zu den Prage-
kanten erforderlich. Beim Pragen kommt es auf kleinem
Raum zu einer Konzentration der Pragekrafte und damit
zu erheblichen Komprimationspannungen.

[0004] Bei dickeren und weicheren Faltmaterialien
missen dagegen, um eine gute Faltbarkeit ohne Be-
schadigungen des Materials zu erreichen, die Prage-
kanten in der Regel relativ breit ausgebildet sein. Auch
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hier treten Spannungen auf, und zwar auf der einen Sei-
te des Materials Druck- und auf der anderen Seite Zugs-
pannungen, wobei deren Werte erheblich (mehr als bei
dinnen Materialien) voneinander differieren kénnen.
[0005] Esistauch bekannt, dal haufig durch den ver-
starkten Einsatz von Recycling-Materialien Schwan-
kungen in der Qualitat des Faltmaterials auftreten. Da-
durch kann es vorkommen, daf3, obwohl das Rillwerk-
zeug hinsichtlich seiner geometrischen Abmessungen
zunéchst genau auf das zu faltende Material abge-
stimmt war, Risse oder Abplatzungen in der Pappe,
Wellpappe, dem Karton oder der Kunststoff-Folie auf-
treten.

[0006] Aus der DE 198 38 514 C1, worauf der Ober-
begriff des Anspruch 1 basiert, ist ein Rill- und Schneid-
werkzeug der eingangs genannten Art bekannt, durch
das auch bei Qualitadtsschwankungen des Faltmaterials
eine gleichbleibend hohe Qualitat der Faltrillen gewahr-
leistet und die Ausbildung von Rissen oder Abplatzun-
gen beim Pragen - unabhangig von der Breite der Pra-
gekante - wirksam unterbunden werden kann. Bei die-
sem Werkzeug ist die Pragekante mit einer Schneidkan-
te kombiniert, wobei aufgrund des Schnittes beim Falten
unabhangig von der Materialbeschaffenheit die Druck-
spannungen in der Faltrille erheblich reduziert werden,
wodurch die Faltbarkeit der zu verarbeitenden Materia-
lien bedeutend verbessert wird. Dabei ist es auch von
Vorteil, dal® die beiden Arbeitsgéange Ritzen und Rillen
gleichzeitig durchfuhrbar sind. In einer speziellen Aus-
bildung gemaf der DE 198 38 514 C1 ist die Pragekante
Uber die Lange des streifenformigen Basiskorpers
durchgehend ausgebildet, die Schneidkante weist Uber
die Lange des streifenférmigen Basiskorpers jedoch
Unterbrechungen auf. Im Bereich dieser Unterbrechun-
gen besitzt die Pragekante ihre - im Querschnitt gese-
hen - konvex gerundete Form, die insbesondere kreis-
bogenférmig, vorzugsweise halbkreisférmig, sein kann.
[0007] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zugrunde, ein kombiniertes Rill- und Schneidwerkzeug
der eingangs genannten Art derart zu verbessern, dafl
das Werkzeug bei unvermindert hoher Funktionalitat in
vereinfachter Weise herstellbar ist.

[0008] Dies wird erfindungsgemaf dadurch erreicht,
daR die Pragekante im Bereich der Unterbrechungen
Uber eine Breite, die der Breite des FulRbereiches des
Schneidansatzes entspricht, als ebene Flache ausge-
bildet ist.

[0009] Der Erfindung liegt dabei die Giberraschende
Erkenntnis zugrunde, daf trotz einer Abflachung in der
angegebenen Breite, die in technologisch einfacher
Weise, beispielsweise durch Schleifen, Frasen, chemi-
sches Abtragen (Atzung) oder Erodieren aus einem ur-
spriinglich Uber die gesamte Lange des streifenférmi-
gen Basiskorpers ununterbrochenen Schneidansatz,
hergestellt werden kann, durch die Pragekante eine
gleichmaRig gute Rillung erzielt werden kann. Die Erfin-
dung stellt somit hinsichtlich des Herstellungsaufwands
und der beim Einsatz des Werkzeugs erzielbaren Qua-
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litat ein Optimum dar.

[0010] Beim Einsatz des erfindungsgemaRen Werk-
zeugs kann insbesondere in einem definierten Bereich
des zu pragenden Materials eine gezielte Zerstérung
(Schnitt mit vollstandiger Materialdurchtrennung) her-
beigefiihrt werden. Es besteht so beispielsweise nicht
die Schwierigkeit, eine Faltrille in geometrisch genaue
Ubereinstimmung mit einem vorher in das Material ein-
gebrachten Schnitt zu bringen oder umgekehrt.

[0011] Der Schneidansatz kann beidseitig von kon-
kav, konvex oder eben ausgebildeten Flanken begrenzt
sein und kann durch eine geeignete Dimensionierung in
optimaler Weise an das zu pragende Material angepal3t
werden. So kann der Abstand der Flanken des Schneid-
ansatzes (FuBlbreite) - je nach den Festigkeitseigen-
schaften des Rillwerkzeuges sowie nach Art und Ab-
messungen des faltbaren Materials - in einem unmittel-
bar an der Pragekante befindlichen. Fulbereich des
Schneidansatzes etwa 0,05 mm bis 1,5 mm groR sein,
wodurch bei hoher mechanischer Stabilitdt des
Schneidansatzes eine ausgezeichnete Funktionalitat
des erfindungsgemafien Werkzeugs erreicht wird.
[0012] Die Hohe des Schneidansatzes sollte etwa
gleich der Dicke des zu pragenden faltbaren Materials
sein, wenn dieses vollstandig durchtrennt werden soll,
und zwar bezogen auf einen dickenkomprimierten Zu-
stand des faltbaren Materials, der sich bei den beim Pra-
gen auftretenden Kraften einstellt. Bei kleinerer Hohe
wird das Material nur geritzt.

[0013] Weitere vorteilhafte Ausgestaltungsmerkmale
der Erfindung sind in den Unteranspriichen sowie der
folgenden Beschreibung enthalten.

[0014] Anhand zweier, durch die Zeichnung veran-
schaulichter, bevorzugter Ausfiihrungsbeispiele soll im
folgenden die Erfindung naher erlautert werden. Dabei
zeigen:
Fig. 1 eine perspektivische Querschnittsdarstellung
einer ersten Ausfiihrung eines erfindungsge-
mafen kombinierten Rill- und Schneidwerk-
zeuges,

Fig.2 eine Querschnittsdarstellung einer zweiten
Ausflihrung eines erfindungsgeméafien kombi-
nierten Rill- und Schneidwerkzeuges.

[0015] In den verschiedenen Figuren der Zeichnung
sind gleiche Teile stets mit den gleichen Bezugszeichen
versehen, so daB sie in der Regel auch jeweils nur ein-
mal beschrieben werden.

[0016] Wie zunachst Fig. 1 zeigt, besteht ein erfin-
dungsgemales kombiniertes Rill- und Schneidwerk-
zeug zum Pragen von linienfdrmigen Faltrillen und
Schneiden von faltbaren Materialien, wie Pappe, Karto-
nagen, Feinkartonagen, Kunststoff-Folien oder Well-
pappe, aus einem flachen, streifenférmigen Basiskor-
per 1 mit einer an einer Langskante 2 angeordneten, im
wesentlichen stumpfen - im Querschnitt gesehen - kon-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

vex gerundeten Pragekante 3. Insbesondere ist die kon-
vexe Rundung der Pragekante 3 kreisbogenférmig, vor-
zugsweise halbkreisformig, ausgefihrt (Radius R).
[0017] An der Pragekante 3 ist eine Schneidkante 4
angeordnet. Diese Schneidkante 4 ist an einem an der
Pragekante 3 befindlichen Schneidansatz 5 ausgebil-
det, der beidseitig von Flanken 6 begrenzt ist. Die Geo-
metrie des Schneidansatzes 5 kann in optimaler Weise
an das zu pragende Material angepal3t werden. So kann
die Breite A des Schneidansatzes 5 im Fuflbereich (Ab-
stand der Flanken 6 des Schneidansatzes 5 in einem
unmittelbar an der Pragekante 3 befindlichen Bereich)
vorzugsweise etwa 0,05 mm bis 1,5 mm betragen.
[0018] Die Hohe H des Schneidansatzes 5 - gemes-
sen von der Schneidkante 4 bis zum FulRbereich an der
Pragekante 3 - kann mit Vorteil etwa genauso grof} sein
wie die Dicke des zu pragenden faltbaren Materials, und
zwar bezogen auf einen dickenkomprimierten Zustand
des faltbaren Materials, der sich bei den beim Pragen
Ublicherweise auftretenden Kraften einstellt. Wird diese
Hoéhe H kleiner gewahlt, so wird das Material nur geritzt,
nicht vollstandig durchtrennt. Unter Beriicksichtigung
der Dickenabmessungen und der Kompressibilitat der
Ublichen faltbaren Materialien ergibt sich ein Vorzugs-
bereich fir die Hohe H des Schneidansatzes 5 von
ebenfalls etwa 0,05 mm bis 1,5 mm. Die Komprimier-
barkeit des zu verarbeitenden Materials kann vor dem
Pragen ermittelt und dann ein erfindungsgemales
Werkzeug mit entsprechender Ho6he H des Schneidan-
satzes 5 ausgewahlt werden.

[0019] Im Hinblick auf eine gute Schneidwirkung ist
es des weiteren von Vorteil, wenn mindestens eine Flan-
ke 6 mit einer parallel zu Seitenflachen 7 im Querschnitt
des Basiskorpers 1 durch die Schneidkante 4 verlaufen-
den Achse X-X einen Flankenwinkel A,, Ay einschlieft,
der etwa im Bereich von 15° bis 35°, vorzugsweise etwa
bei 27°, liegt, wie dies Fig. 2 zeigt.

[0020] Die Pragekante 3 ist entsprechend einer ge-
wiinschten ununterbrochenen Faltrille Gber die Lange L
des streifenférmigen Basiskdrpers 1 durchgehend aus-
gebildet. Die Schneid-kante 4 dagegen weist Gber die
Lange L des streifenférmigen Basiskorpers 1 Unterbre-
chungen 8 auf. Auf diese Weise kann in dem zu pragen-
den Gut eine "Ritzperforation" erzeugt werden. Dies ist
insbesondere dann von Vorteil, wenn es sich bei dem
zu pragenden Material um sehr diinnes oder weniger
festes Material handelt, das bei entsprechendem Pra-
gedruck bereichsweise ganz durchtennt wird.

[0021] Dabei ist erfindungsgemal die Préagekante 3
im Bereich der Unterbrechungen 8 Uber eine Breite A,
die der Breite A des Fullbereiches des Schneidansat-
zes 5 entspricht, als ebene Flache 3a ausgebildet, die
beispielsweise durch Schleifen, Frasen, chemisches
Abtragen (Atzung), Lasern oder Erodieren aus einem
urspriinglich Gber die gesamte Lange L des streifenfor-
migen Basiskdrpers 1 ununterbrochenen Schneidan-
satz 5 herstellbar ist. Im Ubrigen Bereich der Lange L
des Basiskorpers 1 fuhrt die konvexe Rundung (Radius
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R) beidseitig bis an die Flanken 6 heran.

[0022] Der Schneidansatz 5 und der Basiskorper 1
kénnen mit Vorteil einstlickig aus einem Bandstahl, ins-
besondere einem Federbandstahl, bestehen. Fir eine
hohe Verschleil¥festigkeit der Schneidkante 4 ist es da-
bei glinstig, wenn dieser Werkstoff, zumindest im Be-
reich der Schneidkante 4 gehartet und angelassen ist.
Als besonders geeignetes Harteverfahren kommt dabei
vorzugsweise eine Induktionshartung in Frage. Der an-
schlieRende AnlaBvorgang kann danach zur Einstel-
lung eines geeigneten Verhaltnisses von Harte zu Za-
higkeit vorzugsweise bei einer Temperatur von 250 bis
500 °C, durchgeftihrt werden. Die Harte (bestimmt nach
DIN 1544 und DIN 17222) liegt in diesem Fall im Bereich
von etwa 900 bis 2.200 N/mm2,

[0023] Die Flanken 6 des Schneidansatzes 5 kénnen
geschliffen, gefrast, chemisch abgetragen (geatzt),
erodiert, aber in fertigungstechnisch vorteilhafter Weise
insbesondere geschabt sein, damit eine scharfe
Schneidkante 4 entsteht Sie kdnnen eben, konvex oder
konkav ausgebildet sein.

[0024] Die Pragekante 3 kann, wie Fig. 1 zeigt, in ei-
ner zur Ebene des Basiskdrpers 1 im wesentlichen
senkrechten Ebene verlaufen. Eine solche "geradlinige”
Ausflhrung wird zum Hubpréagen im Flachbett-Verfah-
ren verwendet, kann aber auch beim Rotationsprage-
verfahren fir "axiale", parallel zur Rotationsachse eines
Pragezylinders verlaufende Rillen eingesetzt werden,
ebenso 90° zum Zylinder versetzt, d.h. "radial".

[0025] Der streifenformige Basiskdrper 1 kann mit
Vorteil eine Dicke D im Bereich von 0,5 bis 5,0 mm, vor-
zugsweise von etwa 0,7 bis 1,5 mm, aufweisen. Er kann
dann gut in entsprechende Aufnahmen von Halteplatten
oder Pragezylindern eingesetzt und darin befestigt wer-
den.

[0026] Fir die symmetrische Ausbildung des Basis-
koérpers 1 in den beiden dargestellten Ausfiihrungsfor-
men der Erfindung ist es kennzeichnend, daf} die Mit-
telebene des Basiskorpers 1 durch die im Querschnitt
parallel zu Seitenflachen 7 des Basiskorpers 1 durch die
Schneidkante 4 verlaufende Achse X-X geht. Die Ab-
stande L, und L, der Seitenflachen 7 von der Achse X-X
sind gleich gro3, ebenso die Flankenwinkel A,, Ay an
der Schneidkante 4 (nur in Fig. 2 dargestellt).

[0027] Wie an der zweiten Ausfihrungsform des er-
findungsgemalen Werkzeuges zu erkennen ist, kann
es auch vorgesehen sein, dal® sich der Basisk&rper 1
ausgehend von seiner Material-Dicke D Uber einen
Randstreifenbereich 9 hinweg bis zur Pragekante 3 in
einem spitzen Winkel verjiingt, wobei der Basiskorper
1 im Querschnitt symmetrisch (wie gezeigt) oder auch
asymmetrisch im Hinblick auf die durch die Schneidkan-
te 4 verlaufende Achse X-X des Basiskorpers 1 bzw. -
im Hinblick auf die Mittelebene des Basiskorpers 1 -
ausgebildet sein kann. Die Pragekante 3 einschliel3lich
der Schneidkante 4 kann im Hinblick auf die Mittelebene
des Basiskorpers 1 mittig oder seitlich versetzt angeord-
net sein.
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[0028] Ein sich derart verjingendes kombiniertes
Werkzeug kann speziell fiir das Pradgen und Schneiden
von (Fein-) Kartonagen und Kunststoff-Folien einge-
setzt werden, wo es wichtig ist, dal® die Pragekante re-
lativ schmal und diinn ausgebildet ist, damit sie sich ge-
niigend in das zu faltende Material eindriicken kann.
Wie erwahnt, ist die zweite Ausfihrung der Erfindung
symmetrisch ausgebildet. Hier sind einerseits die Ab-
stande L, und L, der Seitenflachen 7 sowie andererseits
die Abstande B, und B, (jeweils in einer bestimmten Ho-
he) des sich verjiingenden Randstreifenbereiches 9 von
der Achse X-X gleich groR.

[0029] Die Erfindung ist insbesondere bei der Erzeu-
gung von nahe beieinander liegenden Rillungen oder
auch Doppelrillen von Vorteil, weil die insbesondere bei
diesen Rillungen auftretenden Probleme des Reilens
und Berstens des Materials wirksam vermieden werden
koénnen.

[0030] Die Erfindung ist nicht auf die dargestellten
Ausfuhrungsbeispiele beschrankt, sondern umfafit
auch alle im Sinne der Erfindung gleichwirkenden Aus-
fuhrungen, wie dies bereits aus der vorstehenden Be-
schreibung deutlich wird. Soist es beispielsweise einer-
seits mdglich, dall das erfindungsgemafRe Rill- und
Schneidwerkzeug einstiickig ausgefiihrt ist, indem die
Grundform von Prégekante 3 und Schneidansatz 5 des
Basiskorpers 1 durch ein geeignetes Urform- oder Um-
formverfahren erzeugt werden, andererseits kann der
Schneidansatz 5 aber auch ein separates, beispielswei-
se keramisches, Schneidenteil sein, das an der Prage-
kante 3, z.B. in einer Nut, befestigt ist. Auch hinsichtlich
der Ausflihrung der Schneidkante 4 bestehen die unter-
schiedlichsten Ausfihrungsmdglichkeiten. Die
Schneidkante 4 sollte im wesentlichen spitz sein, kann
aber beispielsweise auch eine Verrundung aufweisen.
Der Begriff "im wesentlichen spitz" bedeutet somit, daly
bei der Anwendung des erfindungsgemafen Rillwerk-
zeugs das zu pragende und im weiteren Verlauf zu fal-
tende Material durch die Schneidkante angeritzt oder
durchgeschnitten, und nicht nur im wesentlichen linien-
férmig eingedriickt wird.

[0031] Die Erfindung eignet sich auch fiir Ausfih-
rungsformen, bei denen die Pragekante 3 in einer in
Langsrichtung des Basiskorpers 1 kreisbogenférmig
gekrimmten Ebene verlauft. Damit definiert die Prége-
kante 3 eine zylindrische Flache, die von der Ebene des
Basiskorpers 1 rechtwinklig geschnitten wird. Diese
Ausfiihrung wird beim Rotationsprageverfahren einge-
setzt, um Faltrillen zu erzeugen, die in Rotationsrichtung
des Prégezylinders verlaufen. Hierzu wird das Rillwerk-
zeug dann entsprechend in Rotationsrichtung des Pra-
gezylinders montiert, und zwar gegebenenfalls im Kom-
bination mit axialen, geradlinigen Pragekanten 3 der in
Fig. 1 dargestellten Ausflihrungsform. Bei der kreisbo-
genférmig gekrimmten Ausfihrung ist der Krimmungs-
radius an den jeweils verwendeten Pragezylinder ange-
pal’t. Eine entsprechende Ausrichtung besitzt dann
auch die Schneidkante 4.



[0032]

7 EP 1 238 793 B1 8

Ferner ist die Erfindung nicht auf die im An-

spruch 1 definierte Merkmalskombination beschrankt,
sondern kann auch durch jede beliebige andere Kom-
bination von bestimmten Merkmalen aller insgesamt of-
fenbarten Einzelmerkmale definiert sein. Dies bedeutet,

dal

grundsétzlich praktisch jedes Einzelmerkmal des

Anspruchs 1 weggelassen bzw. durch mindestens ein
an anderer Stelle der Anmeldung offenbartes Einzel-
merkmal ersetzt werden kann. Insofern ist der Anspruch
1 lediglich als ein erster Formulierungsversuch flr eine
Erfindung zu verstehen.

Bezugszeichen

[0033]

1 Basiskorper

2 Langskante von 1
3 Pragekante an 2

w
)

© 00N Ohs

x

X <

|_|_ID<UJUJ>>>

x

X L
X

ebene Flache von 3in 8

Schneidkante an 3

Schneidansatz an 3

Flanke von 5

Seitenflache von 1

Unterbrechungen in 5 entlang L

sich verjiingender Randstreifenbereich

Abstand 6-6 im Fulbereich von 5
Flankenwinkel zwischen 6 und X-X
Flankenwinkel zwischen 6 und X-X
Abstand von 9 zu X-X

Abstand von 9 zu X-X

Dicke von 1

Hoéhe von 5

Lange von 1

Abstand von 7 zu X-X

Abstand von 7 zu X-X
Rundungsradius von 3

Achse

Patentanspriiche

1.

Kombiniertes Rill- und Schneidwerkzeug zum Pra-
gen von linienférmigen Faltrillen und zum Schnei-
den von faltbaren Materialien, wie Pappe, Kartona-
gen, Feinkartonagen, Kunststoff-Folien oder Well-
pappe, bestehend aus einem flachen, streifenférmi-
gen Basiskérper (1) mit einer an einer Langskante
(2) angeordneten stumpfen - im Querschnitt gese-
hen - konvex gerundeten Pragekante (3), an der ein
in seinem FuRbereich eine Breite (A) aufweisender
Schneidansatz (5) mit einer Schneidkante (4) derart
angeordnet ist, daR® beim Pragevorgang das Mate-
rial im Bereich der Faltrille, bezogen auf seine Dik-
ke, zumindest eingeschnitten wird, wobei die Pra-
gekante (3) tber die Lange (L) des streifenférmigen
Basiskorpers (1) durchgehend ausgebildet ist und
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die Schneidkante (4) Uber die Lénge (L) des strei-
fenférmigen Basiskorpers (1) Unterbrechungen (8)
aufweist,

dadurch gekennzeichnet, daB die Pragekante (3)
im Bereich der Unterbrechungen (8) Gber eine Brei-
te (A), die der Breite (A) des FuRbereiches des
Schneidansatzes (5) entspricht, als ebene Flache
(3a) ausgebildet ist.

Werkzeug nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, daB die ebene Flache
(3a) durch Schleifen, Frasen, chemisches Abtragen
(Atzung), Lasern oder Erodieren hergestellt ist.

Werkzeug nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet, daB die Pragekante (3)
bezogen auf die Mittelebene des Basiskorpers (1)
mittig oder seitlich versetzt angeordnet ist.

Werkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB der Schneidansatz
(5) beidseitig von Flanken (6) begrenzt ist, durch
deren gegenseitigen Abstand im FuRbereich unmit-
telbar an der Pragekante (3) die Breite (A) des
Schneidansatzes (5) festgelegt ist.

Werkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daB die Breite (A) des
Schneidansatzes (5) etwa 0,05 mm bis 1,5 mm be-
tragt.

Werkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, daB eine Héhe (H) des
Schneidansatzes (5) etwa der Dicke des zu pragen-
den faltbaren Materials entspricht, bezogen auf ei-
nen dickenkomprimierten Zustand des faltbaren
Materials, der sich bei den beim Pragen auftreten-
den Kréften einstellt.

Werkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, daB eine/die Hohe (H)
des Schneidansatzes (5) etwa 0,05 mm bis 1,5 mm
betragt.

Werkzeug nach einem der Anspriiche 4 bis 7,

dadurch gekennzeichnet, daB mindestens eine
Flanke (6) mit einer Achse (X-X), die parallel zu Sei-
tenflachen (7) im Querschnitt des Basiskorpers (1)
durch die Schneidkante (4) verlauft, einen Flanken-
winkel (A,, Ay) einschlielt, der etwa im Bereich von
15° bis 35°, vorzugsweise etwa bei 27°, liegt.

Werkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 8,

dadurch gekennzeichnet, daB der Schneidansatz
(5) und der Basiskorper (1) einstlickig aus einem
Bandstahl, insbesondere aus einem Federband-
stahl, bestehen, der zumindest im Bereich der
Schneidkante (4) gehartet, vorzugsweise indukti-
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onsgehartet, und anschlieBend, vorzugsweise bei
einer Temperatur von 250 bis 500 °C, angelassen
ist.

Werkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, daB die Flanken (6) des
Schneidansatzes (5) geschabt sind.

Werkzeug nach einem der Anspriche 1 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, daB die Pragekante (3)
in einer zur Ebene des Basiskorpers (1) im wesent-
lichen senkrechten Ebene verlauft.

Werkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, daB die Pragekante (3)
in Langsrichtung des Basiskdrpers (1) kreisbogen-
férmig gekrimmt verlauft.

Werkzeug nach einem der Anspruiche 1 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, daB die konvexe Run-
dung (10) der Pragekante (3) kreisbogenférmig,
insbesondere halbkreisférmig, ausgefiihrt ist.

Werkzeug nach einem der Anspruche 1 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, daB der streifenférmige
Basiskorper (1) eine Dicke (D) im Bereich von 0,5
bis 5,0 mm, vorzugsweise von etwa 0,7 bis 1,5 mm,
aufweist.

Werkzeug nach einem der Anspruche 1 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, daB sich der Basiskor-
per (1) ausgehend von seiner Material-Dicke (D)
Uber einen Randstreifenbereich (9) hinweg bis zur
Pragekante (3) in einem spitzen Winkel verjingt,
und zwar symmetrisch oder asymmetrisch zur Mit-
telebene des Basiskorpers (1).

Claims

Combined grooving and cutting tool for impressing
linear fold grooves into, and cutting, foldable mate-
rials such as card, cardboard boxes, thin-gauge
cardboard boxes, plastics films or sheets, or corru-
gated cardboard, comprising a flat, strip-like main
body (1) having arranged on one longitudinal edge
(2) a bluntimpressing edge (3) rounded in a convex
shape when seen in cross-section, on which a cut-
ting projection (5), which is of a width (A) in its foot
region and which has a cutting edge (4), is so ar-
ranged that, in the impressing process, the material
is at least cut into, in relation to its thickness, in the
region of the fold groove, the impressing edge (3)
being formed to be continuous over the length (L)
of the strip-like main body (1) and the cutting edge
(4) having interruptions (8) along the length (L) of
the strip-like main body (1), characterised in that,
in the region of the interruptions (8), the impressing
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edge (3) is formed as a plane face (3a) over a width
(A) which corresponds to the width (A) of the foot
region of the cutting projection (5).

Tool according to claim 1, characterised in that the
plane face (3a) is produced by grinding, milling,
chemical removal (etching), lasering or erosion.

Tool according to claim 1 or 2, characterised in
that the impressing edge (3) is arranged centrally
or with a lateral offset in relation to the centre plane
of the main body (1).

Tool according to one of claims 1 to 3, character-
ised in that the cutting projection (5) is defined on
both sides by flanks (6) whose mutual spacing in
the foot region directly at the impressing edge (3)
defines the width (A) of the cutting projection (5).

Tool according to one of claims 1 to 4, character-
ised in that the width (A) of the cutting projection
(5) is approximately 0.05 to 1.5 mm.

Tool according to one of claims 1 to 5, character-
ised in that a height (H) of the cutting projection (5)
approximately corresponds to the thickness of the
foldable material to be impressed, in the state which
arises for the foldable material when it is com-
pressed in thickness by the forces occurring in the
impression process.

Tool according to one of claim 1 to 6, characterised
in that a/the height (H) of the cutting projection (5)
is approximately 0.05 mm to 1.5 mm.

Tool according to one of claims 4 to 7, character-
ised in that at least one flank (6) makes a flank an-
gle (A,, Ay) which is approximately in the range from
15°to0 35°, and is preferably approximately 27°, with
an axis (X-X) which, when the main body (1) is seen
in cross-section, extends through the cutting edge
(4) in parallel with side-faces (7).

Tool according to one of claims 1 to 8, character-
ised in that the cutting projection (5) and the main
body (1) are composed in one piece of steel strip,
and in particular of spring steel strip, which, at least
in the region of the cutting edge (4) is hardened,
preferably induction hardened, and then tempered,
preferably as a temperature of from 250 to 500°C.

Tool according to one of claims 1 to 9, character-
ised in that the flanks (6) of the cutting projection
(5) are shaved.

Tool according to one of claims 1 to 10, character-
ised in that the impressing edge (3) extends in a
plane substantially perpendicular to the plane of the
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main body.

Tool according to one of claims 1 to 10, character-
ised in that, in the longitudinal direction of the main
body (1), the impressing edge (3) extends in an ar-
cuate curvature.

Tool according to one of claims 1 to 12, character-
ised in that the convex rounding (10) of the im-
pressing edge (3) is arcuate in form and is in par-
ticular is semicircular.

Tool according to one of claims 1 to 13, character-
ised in that the thickness (D) of the strip-like main
body (1) is in the range from 0.5 to 5 mm and is
preferably approximately 0.7 to 1.5 mm.

Tool according to one of claims 1 to 14, character-
ised in that, starting from the thickness (D) of its
material, the main body (1) tapers to the impressing
edge (3) at an acute angle over an edge region (9)
of the strip, so doing symmetrically or asymmetri-
cally to the centre plane of the main body (1).

Revendications

Outil combiné de rainurage et de coupe pour es-
tamper des rainures de pliage de forme linéaire et
pour découper des matériaux pliables, tels que car-
ton, cartonnages, cartonnages fins, films de matié-
re plastique ou carton ondulé, comprenant un corps
de base (1) plat, en forme de bande, avec une aréte
d'estampage (3) émoussée, arrondie de maniére
convexe quand on regarde en coupe, disposée sur
un bord longitudinal (2), sur laquelle un prolonge-
ment de coupe (5) pourvu d'une aréte de coupe (4)
présentant dans sa zone de base une largeur (A)
est disposé de telle sorte que, lors de l'opération
d'estampage, la matiére est au moins entaillée par
rapport a son épaisseur dans la zone de la rainure
de pliage, l'aréte d'estampage (3) étant formée en
continu sur la longueur (L) du corps de base en for-
me de bande (1) et I'aréte de coupe (4) présentant
des interruptions (8) sur la longueur (L) du corps de
base en forme de bande (1), caractérisé en ce que
I'aréte d'estampage (3) est formée, dans la zone
des interruptions (8), comme une surface plane (3a)
sur une largeur (A) qui correspond a la largeur (A)
de la zone de base du prolongement de coupe (5).

Outil selon la revendication 1, caractérisé en ce
que la surface plane (3a) est réalisée par meulage,
fraisage, attaque chimique (corrosion), laser ou
érosion.

Outil selon la revendication 1 ou la revendication 2,
caractérisé en ce que l'aréte d'estampage (3) est
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disposée au milieu ou de maniére décalée latérale-
ment par rapport au plan médian du corps de base

(1)

Ouitil selon I'une des revendications 1 a 3, caracté-
risé en ce que le prolongement de coupe (5) est
limité des deux cbtés par des flancs (6), par I'écart
mutuel desquels dans la zone d'extrémité la largeur
(A) du prolongement de coupe (5) est fixée directe-
ment sur l'aréte d'estampage (3).

Outil selon 'une des revendications 1 a 4, caracté-
risé en ce que la largeur (A) du prolongement de
coupe (5) est d'environ 0,05 mm a 1,5 mm.

Outil selon I'une des revendications 1 a 5, caracté-
risé en ce qu'une hauteur (H) du prolongement de
coupe (5) correspond environ a I'épaisseur du ma-
tériau pliable a estamper, rapportée a un état du
matériau pliable comprimé en épaisseur qui s'éta-
blit lorsque s'exercent les forces au cours de I'es-
tampage.

Outil selon I'une des revendications 1 a 6, caracté-
risé en ce qu'une/la hauteur (H) du prolongement
de coupe (5) est d'environ 0,05 mm a 1,5 mm.

Outil selon I'une des revendications 4 a 7, caracté-
risé en ce qu'au moins un flanc (6) forme, avec un
axe (X-X) qui passe par l'aréte de coupe parallele-
ment aux faces latérales (7) dans la section du
corps de base (1), un angle de flanc (A,, A)) qui se
situe environ dans la plage de 15° a 35°, et est de
préférence d'environ 27°.

Outil selon I'une des revendications 1 a 8, caracté-
risé en ce que le prolongement de coupe (5) et le
corps de base (1) sont réalisés d'une seule piéce
dans un feuillard d'acier, en particulier dans un
feuillard d'acier pour ressorts, qui est trempé au
moins dans la zone de I'aréte de coupe (4), de pré-
férence trempé par induction et ensuite revenu, de
préférence a une température de 250 a 500°C.

Outil selon I'une des revendications 1 a 9, caracté-
risé en ce que les flancs (6) du prolongement de
coupe (5) sont arasés.

Outil selon I'une des revendications 1 a 10, carac-
térisé en ce que l'aréte d'estampage (3) s'étend
dans un plan essentiellement perpendiculaire au
plan du corps de base (1).

Outil selon I'une des revendications 1 a 10, carac-
térisé en ce que l'aréte d'estampage (3) s'étend de
fagon curviligne en arc de cercle dans la direction
longitudinale du corps de base (1).
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Outil selon I'une des revendications 1 a 12, carac-
térisé en ce que l'arrondi convexe (10) de l'aréte
d'estampage (3) est réalisé en forme d'arc de cer-
cle, en particulier en forme semi-circulaire.

Outil selon I'une des revendications 1 a 13, carac-
térisé en ce que le corps de base en forme de ban-
de (1) présente une épaisseur (D) située dans la
plage de 0,5 a 5 mm, de préférence d'environ 0,7 a
1,5 mm.

Outil selon I'une des revendications 1 a 14, carac-
térisé en ce que le corps de base (1) se rétrécit, a
partir de son épaisseur de matériau (D), sur une zo-
ne de la bande de bordure (9) jusqu'a I'aréte d'es-
tampage (3) en formant un angle aigu, et a savoir
de maniére symétrique ou asymétrique par rapport
au plan médian du corps de base (1).
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