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@ Rotationsschneidwerkzeug.

@ Die Erfindung betrifft ein Rotationsschneidwerk-
zeug mit einem =zylinderfdrmigen Werkzeugtrdger
(10) und mindestens einem auf dem Werkzeugzylin-
dermantel angeordneten Schneidwerkzeug (12, 13)
zum Zerteilen von Woerkstlicken. Zur Optimierung
der Werkzeugstandzeit, der Steifigkeit, der Hirte
und der Zahigkeit des Werkzeuges wird vorgeschla-
gen, daB der Werkzeugtrdger (10) und das/die
Schneidwerkzeug(e) (12, 13) aus einem einstilickigen
Sinterhartmetallkérper bestehen und daB die das
Zerteilen bewirkende Schneide (12, 13) ein Profil
aufweist, das gegeniiber den seitlichen Fihrungen
des Werkzeugtrdgers (10) geringfligig, vorzugsweise
0,05 um bis 2 um Ubersteht.
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Die Erfindung betrifft ein Rotationsschneidwerk-
zeug mit einem zylinderfdrmigen Werkzeugtrager
und mindestens einem auf dem Werkzeugzylin-
dermantel angeordneten Schneidwerkzeug zum
Zerteilen von Werkstlicken.

Rotationsschneidwerkzeuge dieser Art werden
insbesondere zum Ausstanzen von geschlossenen
Konturen aus Kunststoff-, Papier- oder sogenannten
mehrlagigen Verbundfolien verwendet, hiervon ins-
besondere zum Ausstanzen von Hygienetiichern,
Binden, Einlagen etc.. Das Trennprinzip beruht im
wesentlichen darauf, daB eine Schneidwalze mit
dem oder den Werkzeugen auf einer AmboB-Trom-
mel abrollt, wozwischen die genannten Folien oder
Einzelstlicke geflihrt werden. Dadurch, daB die
Schneidwerkzeuge gegeniiber den seitlichen Ab-
roll-Flihrungen von Schneidwalze und AmboB Uber-
stehen, wird der Werkstoff zundchst gestaucht und
schlieBlich nach Uberschreitung der FlieBgrenze
auseinandergerissen. Die Form der Schneidwerk-
zeuge ist im Prinzip nach dem Stand der Technik
bekannt. Unter Schneidwerkzeugen werden insbe-
sondere Messerschneidwerkzeuge, aber auch Beil3-
schneiden, bei denen zwei keilférmige Schneiden
aufeinanderzu bewegt werden, verstanden.

Die Schneidwerkzeuge k&nnen auch dazu be-
nutzt werden, eine beliebige Schnittkontur anzurit-
zen, um hier eine Sollbruchstelle zu schaffen.

Nach dem Stand der Technik sind Rotations-
schneidwerkzeuge aus einem einteiligen Stahlkdr-
per bekannt, der hinsichtlich der Hirte, der Zdhig-
keit, der Abrasionsfestigkeit nicht immer zufrie-
denstellende Ergebnisse liefert. Insbesondere wirkt
sich eine kurze Standzeit negativ aus, deren Ende
durch das Abstumpfen und die Abplattung der
Schneidwerkzeuge bestimmt wird. K&nnen die
Schneidwerkzeuge bzw. deren Schneiden nicht
mehr nachgeschliffen werden, muB das Werkzeug
komplett erneuert werden.

Abhilfe hinsichtlich einer 1dngeren Lebensdauer
konnten solche Rotationsschneidwerkzeuge schaf-
fen, die einen Werkzeugtrdger (oder Werkzeug-
grundhalter) aus Stahl besitzen, der auf seinem
Mantel Werkzeugaufnahmen besitzt, in die Hartme-
tallwerkzeuge eingelegt und dort angeschraubt wer-
den. Entsprechendes gilt fir den Fall, daB auf dem
Werkzeuggrundhalter Werkzeugtrdger mit den
Werkzeugen angeschraubt werden. Die Hartmetall-
werkzeuge besitzen den Vorteil einer h6heren Le-
bensdauer. Bei kleinen Schnittmessereindringtiefen
bzw. Schneidspalt treten jedoch Schnittungenauig-
keiten bzw. Schnittfehler dadurch auf, daB die
Werkzeugaufnahme und die Werkzeugauflage eine
gewisse Flachenrauhigkeit besitzen, aufgrund der
die Einstellgenauigkeit des Schneidmessers in be-
zug auf die gewlnschte Schnittiefe prozentual in
erheblichem MaBe schwankt. Darliber hinaus besit-
zen das Hartmetallwerkzeug oder ein kombinierter
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Werkzeugtrager mit Werkzeug, der auf einem
Werkzeuggrundhalter aufgeschraubt wird, unter-
schiedliche Elastizitdtsmodule und thermische Aus-
dehnungskoeffizienten, z.B. Stahl 11.5 « 1076 °C™!
zu Hartmetall 5.5 « 107% °C~', mit der Folge einer
unbestimmten, insbesondere zu hohen Durchbie-
gung des Rotationsschneidwerkzeuges wihrend
des Schneidens.

Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein
Rotationsschneidwerkzeug zu schaffen, das eine
optimale Standzeit bis zum abrasiven VerschleiB
des Schneidwerkzeuges, eine gute Steifigkeit, eine
hohe Hirte und eine groBe Z3higkeit besitzt.

Diese Aufgabe wird durch das Rotations-
schneidwerkzeug nach Anspruch 1 geldst, das er-
findungsgemdB dadurch gekennzeichnet ist, daB
der zylinderférmige Woerkzeugtrdger und das
Schneidwerkzeug oder die Schneidwerkzeuge aus
einem einstlickigen SinterhartmetallkGrper beste-
hen und daB die das Zerteilen bewirkende Schnei-
de ein Profil aufweist, das gegeniiber den seitli-
chen Fihrungen des Werkzeugtridgers geringfligig,
vorzugsweise 0,05 bis 2 um Ubersteht. Erst die
einstlickige Ausgestaltung des Rotationsschneid-
werkzeuges, vorzugsweise als Hohlzylinder, der auf
einer Welle befestigt wird, ist hinreichend durchbie-
gungsarm, d.h., besitzt eine ausreichende Steifig-
keit. Hierdurch wird insbesondere die Schnittgenau-
igkeit wesentlich verbessert. Des weiteren ist Hart-
metall im Vergleich zu Stahl erheblich abrasionsfe-
ster, d.h., es kdnnen ldngere Standzeiten bis zum
Nachschleifen der Messerschneiden erzielt werden.
Hierdurch erhdht sich auch die gesamte Lebens-
dauer des Rotationsschneidwerkzeuges. Hervorzu-
heben sind noch eine gegeniiber Stahl gr&Bere
Hirte sowie eine ausgezeichnete Zahigkeit. Bei der
Ausgestaltung der Schneide sind kleinere Uber-
stdnde insbesondere flir das Schneiden von din-
nen Folien geeignet, wihrend gréBere Uberstiinde
bei gréBeren Werkstlickdicken zum Zerteilen not-
wendig werden. Die kleinen Uberstinde von 0,05
um lassen sich aufgrund der genannten hohen E-
Module praktisch fehlerfrei einstellen.

Weiterentwicklungen der Erfindung sind in den
Unteransprlichen beschrieben.

So kann zwar grundsitzlich auf alle nach dem
Stand der Technik bekannten Hartmetall zurlickge-
griffen werden, vorzugsweise wird jedoch ein Sin-
terhartmetall aus 6 bis 15 Massen-% Cobalt (als
Binder), Rest Wolframcarbid zurlickgegriffen. Die-
ses Sinterhartmetall hat den Vorteil eines relativ
glinstigen Werkstoffpreises bei guten mechani-
schen Eigenschaften.

Nach einer weiteren Ausgestaltung der Erfin-
dung besteht das Sinterhartmetall aus einer Feinst-
kornmischung. Sinterhartmetalle werden auf pulver-
metallurgischem Wege durch Zusammenstellung
einer Ausgangsmischung, deren Vermengung,
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Mahlung, Vorpressen und Sintern und ggf. notwen-
digen Nachschleifen hergestellt. Feinstkornmi-
schungen in obengenanntem Sinne haben eine
PartikelgroBe vor dem Sintern von maximal 1 um
im Durchmesser.

Vorzugsweise soll das Sinterhartmetall ein E-
Modul zwischen 350.000 und 640.000 besitzen. Die
hierdurch gegebene Steifigkeit (elastische geringe
Verformung) garantiert gleichbleibend gute Schnitt-
ergebnisse.

Zur Schnittverbesserung oder zur Erzeugung
bestimmter Konturen der Schnittfliche im Werk-
stlick wird der Schneidkeil der Schneide bevorzugt
in bezug auf eine Werkzeughalterflichennormale
im Querschnittsprofil unsymmetrisch ausgebildet,
insbesondere weist die Schneidkeilmittellinie eines
Querschnittes in Z-Richtung eine Krimmung auf.

Ein Ausflihrungsbeispiel der Erfindung ist in
der Zeichnung dargestellt. Es zeigen

Fig. 1 eine Querschnittsansicht und
Fig. 2 eine Draufsicht auf das Rotations-
schneidwerkzeug.

Das Rotationsschneidwerkzeug besteht im we-
sentlichen aus einem zylinderférmigen Werkzeug-
trdger 10, der Bohrungen 11 aufweist, womit dieser
K&rper auf einer rotierenden Welle mittels Schrau-
ben befestigt werden kann. An seiner Mantelseite
tragt der zylinderférmige Werkzeugtrdger 10 einen
oder mehrere Schneidwerkzeuge 12, 13, deren
Kontur aus Fig. 2 ndher ersichtlich ist. Hierbei
handelt es sich um eine geschlossene oder offene
Schneide, die im vorliegenden Fall aus der Drauf-
sicht betrachtet eine konkave Form hat. Falls ge-
winscht, wie zur Herstellung von unterbrochenen
(perforierten) Schnittlinien, kann die Schneide auch
unterbrochen sein. Die Messerschneide 12 oder 13
muB nicht zwingend von dem Werkzeugtrdger 10
senkrecht als Keil abstehen, sondern kann demge-
genliber leicht gekippt oder sogar gebogen sein. In
jedem Fall sind der Werkzeugtrdger 10 und das
oder die Schneidwerkzeuge einteilig und bestehen
aus einem einstickigen SinterhartmetallkSrper.

Patentanspriiche

1. Rotationsschneidwerkzeug mit einem zylinder-
férmigen Werkzeugtrager (10) und mindestens
einem auf dem Werkzeugzylindermantel ange-
ordneten Schneidwerkzeug (12, 13) zum Zer-
teilen von Werkstlicken,
dadurch gekennzeichnet,
daB der Werkzeugtrdger (10) und das/die
Schneidwerkzeug(e) (12, 13) aus einem ein-
stlickigen SinterhartmetallkGrper bestehen und
daB die das Zerteilen bewirkende Schneide
(12, 13) ein Profil aufweist, das gegeniiber den
seitlichen Flhrungen des Werkzeugtridgers
(10) geringfligig, vorzugsweise 0,05 um bis 2
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um lbersteht.

Rotationsschneidwerkzeug nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, da das Sinterhart-
metall aus 8 bis 10 Massen-% Cobalt, Rest
Wolframcarbid besteht.

Rotationsschneidwerkzeug nach Anspruch 1
oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB das Sin-
terhartmetall aus einer Feinstkornmischung auf
pulvermetallurgischem Weg hergestellt worden
ist, deren PartikelgroBe vor dem Sintern £ 1
wm im Durchmesser betragt.

Rotationsschneidwerkzeug nach einem der An-
spriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB
das Sinterhartmetall ein E-Modul zwischen
350.000 und 640.000 besitzt.

Rotationsschneidwerkzeug nach einem der An-
spriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB
der Schneidkeil der Schneide (12, 13) in bezug
auf eine Werkzeughalterflichennormale im
Querschnittsprofil unsymmetrisch ist, insbeson-
dere die Schneidkeilmittellinie eines Quer-
schnittes in z-Richtung eine Krimmung auf-
weist.
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